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Señores miembros del jurado, presentamos ante ustedes nuestra tesis titulada “Aplicación 
de just in time para mejorar el abastecimiento de almacén. Empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A. Chimbote, 2018”; con la finalidad de identificar y conocer la demora en el 
área de abastecimiento de la empresa.  
 
De acuerdo a la justificación metodológica, la presente investigación emplea a la 
metodología científica, al plantear cuestionamientos y definir propósitos, estableciendo 
objetivos de estudio para el cumplimiento de éstos, gracias al uso de técnicas e 
instrumentos de investigación, como la entrevista estructurada, cuestionario y matriz de 
selección de proveedores, a través de la aplicación de estos y su posterior análisis.  
 
La presente investigación beneficiará al proceso de la empresa, lo que permitirá identificar 
y conocer desviaciones en el proceso y plantear alternativas de mejora.  
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Cesar Vallejo, 
para obtener el Grado Académico de Ingeniero Industrial, esperamos cumplir con los 
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La presente investigación, tuvo como objetivo aplicar el just in time para la mejora del 
abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Las variables de estudio son, just in time y abastecimiento, la investigación fue descriptiva 
de diseño pre experimental, con una población de objetos de 27 productos y una muestra 
ajustada de 56 trabajadores dueños del problema, a los cuales se les aplicó un cuestionario 
para realizar el diagnóstico inicial actual de la empresa. Los software de ingeniería 
empleados fueron IBM SPSS v25,  Microsoft Excel, Bizaggi Modeler y Crystal Ball. 
Según la encuesta, el abastecimiento se encontró en un nivel medio de 98,21%. El índice 
de rotación determino que de los 27 productos, sólo 20 eran aplicables al estudio.  La 
aplicación del just in time encontró resultados adversos, el 75,56% de calidad de pedidos 
generados antes,  se redujo a un 47,54%, los rechazos de pedidos aumentaron de 24,44% a 
un 52,46%, mientras que hubo resultados positivos reduciendo el ciclo de orden de compra 
en un 29,84%. Al tratar de mejorar el abastecimiento, aplicando just in time, se presentaron 
limitaciones como el nivel de incertidumbre de la materia prima y la falta de capacidad de 
los proveedores al suministrar pedidos en tiempos más cortos. En la aplicación del 
objetivo, el nivel de abastecimiento descendió de un 57% a un 25%. 
 























The objective of the present investigation was to apply the just in time for the improvement 
of the warehouse supply in the company Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
The study variables are just in time and supply, the research was descriptive of pre-
experimental design with a population of 27 products and an adjusted sample of 56 
workers owners of the problem, to which a questionnaire was applied to make the current 
initial diagnosis of the company. The engineering software used was IBM SPSS v25, 
Microsoft Excel, Bizaggi Modeler and Crystal Ball. According to the survey, the supply 
was found at an average level of 98.21%. The rotation index determined that of the 27 
products, only 20 were applicable to the study. The application of the just in time found 
adverse results, 75.56% of quality of orders generated before, was reduced to 47.54%, 
rejections of orders increased from 24.44% to 52.46%, while that there were positive 
results reducing the purchase order cycle by 29.84%. When trying to improve supply by 
applying just in time, there were limitations such as the level of uncertainty of the raw 
material and the lack of capacity of suppliers to supply orders in shorter times. In the 
application the level of supply decreased from 57% to 25%. 
 















Con el pasar del tiempo, el abastecimiento de materiales se ha convertido en una actividad 
de gran importancia en todas las empresas, permitiendo mantener un flujo ininterrumpido 
de suministros y materiales necesarios para los procesos; además, provee de materiales al 
menor precio y de mayor calidad, el proveer en el momento justo, es clave para el normal 
funcionamiento de las operaciones de toda empresa. La gestión logística, es un área en la 
empresa poco atendida; por tal motivo, presentan grandes oportunidades de mejora en todo 
su ámbito de competencia. Son muchas las compañías que han cambiado el 
tradicionalismo de las compras y su relación con proveedores, ya que buscan seguir 
manteniendo proveedores competitivos en este tipo de industria, al adoptar la importancia 
del abastecimiento estratégico en sus operaciones, con la finalidad de ofrecer productos de 
calidad y menor precio a sus clientes, permitiendo mostrarse como empresa competitiva en 
el sector pesquero. 
Al realizar las mejoras conjuntas, en relación con los proveedores, como reducción de 
costos, aumento de la calidad y velocidad de respuesta en los bienes adquiridos, se espera 
tener un aprovisionamiento efectivo, que lleve a la empresa a optimizar al máximo su 
productividad. Por tanto, el presente trabajo pretende mejorar el abastecimiento 
enfocándose en la gestión de proveedores y su nivel de aprovisionamiento, con respecto a 
los productos de mayor índice de rotación en almacén. Así como también, medir y evaluar 
las demoras en el área de compras. 
1.1. Realidad problemática 
Las empresas a nivel mundial, se enfrentan día a día con grandes problemas de 
abastecimiento, las cuales impactan en el normal funcionamiento de sus operaciones. El 
problema en la gestión de abastecimiento, afecta a las grandes como a las pequeñas 
empresas en el mundo que ven como oportunidades de mejorar sus ventas y producción se 
ven afectadas con este gran problema en la actualidad el contar con las mercancías 
correctas en el momento justo y en el mínimo de tiempo permisible no siempre es una tarea 
fácil y esa es la misión de las áreas de logística en todas las empresas, una problemática 
que genera un gran impacto en el consumo de tiempos y aumento en los costos de 
producción, que puede hacer que las empresas se vuelvan más competitivas. El 
abastecimiento, relaciona a la función de compras y empiezan a notarse en el mundo 
industrial y empresarial, como una función eficiente y que aporta valor a la cadena de 
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abastecimiento, mejorando los procesos y negocios de la empresa. Se considera esta área 
como estratégica y generadora de valor que puede reducir costos, logrando generar 
importantes impactos positivos que permiten lograr una disminución considerable en las 
demoras del abastecimiento a las empresas, mejorando los resultados financieros y el 
servicio al cliente. 
No cabe duda, que la función de abastecimiento, es un factor fundamental dentro de toda 
organización, ya que mediante ello se puede obtener mayores ventajas que vuelven más 
competitiva a las empresas en el mercado actual; por tanto, permite diferenciar la calidad 
de los servicios logísticos. Realizando un manejo eficiente del abastecimiento logramos 
una mejor relación cliente/proveedor, obteniendo un posicionamiento importante en el 
mercado nacional e internacional, que nos permita obtener costos eficientes, mayores 
utilidades, y reducir de manera considerable las pérdidas generadas por las demoras en el 
abastecimiento; ya sea a través de un proceso ininterrumpido o permitiendo realizar y 
culminar trabajos de mantenimiento en tiempos programados, asegurando al 100 % la 
disponibilidad de los equipos y un tiempo de mantenibilidad mayor a las 24 horas,  
asegurando un proceso continuo, esbelto y de calidad. 
En el mundo “La incertidumbre sobre las tendencias del mercado y el entorno empresarial 
en el que se encuentran las compañías, es uno de los principales retos que actualmente 
afrontan los directivos de las empresas. Una compañía que analiza su entorno e intenta 
predecir los posibles escenarios futuros, no se verá sorprendida por los cambios del mismo 
y podrá establecer con anticipación planes de acción que le garanticen ser eficiente sin 
importar cuál de ellos se materialice. El presente artículo, es un caso de estudio aplicado de 
planeación de escenarios en una compañía que ofrece el servicio de consultoría logística en 
Colombia. El resultado del proceso de planeación de escenarios permitió identificar 
importantes retos, tendencias y oportunidades de mercado para la compañía.” (MEJÍA  et 
al. 2016 pág. 96). Es de suma importancia conocer la situación actual de la empresa, la cual 
permite estar preparados ante cualquier problema e inconveniente que se presente, antes y 
durante los distintos procesos de producción y abastecimiento de la empresa, logrando 
optimizar la productividad de sus operaciones. 
En Latinoamérica “El proceso de abastecimiento de materiales y/o productos en las 
empresas, ya sean productoras, comercializadoras o incluso prestadora de servicios, es la 
base para que éstas lleven a cabalidad el cumplimiento de sus objetivos y satisfagan el 
mercado al cual pertenecen. Las nuevas exigencias del mercado, están demandando que las 
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empresas se encuentren en un constante proceso de renovación; clientes más exigentes, con 
conocimientos más técnicos, fuertes competidores y una oferta amplia de productos 
sustitutos, requiere un desempeño eficiente y eficaz en todas las unidades estratégicas de 
una empresa; es ahí donde la logística toma su importancia y crea en ella la oportunidad de 
obtener una ventaja competitiva y diferenciadora en el mercado. En la actualidad, una de 
las tareas clave de las organizaciones, es llevar una adecuada gestión de compras, que se ve 
traducida en la oportunidad potencial de reducción de costos y aumento del margen de 
utilidad, ligada siempre en función de calidad, tiempo y servicio”. (BENAVIDES et al. 
2015 pág. 13). El abastecimiento de bienes o servicios, es de mucha importancia en todo 
tipo de empresa o industria, permite satisfacer las necesidades que exige el mercado actual; 
en el caso de las empresas que producen un solo tipo de producto, debiendo cumplir con 
todas las exigencias del mercado y el cliente, ofreciendo productos de calidad y buen 
precio, para poder competir con productos que pueda sustituirlos.  
“La mayoría de las empresas en el mundo, para lograr ser competitivas en la prestación del 
servicio al cliente, están obligadas a realizar una gestión eficiente de sus inventarios. 
Básicamente, el objetivo general de la gestión de inventarios es garantizar la disponibilidad 
oportuna de los elementos que se necesitan (materia prima, materiales en proceso, 
productos terminados, insumos, repuestos, etc.), en las condiciones deseadas y en el lugar 
correcto. La aplicación de la estrategia de colaboración, ha cambiado el paradigma 
tradicional de negociación entre los miembros de la cadena logística, para conseguir 
materiales a un precio más bajo e incrementar los márgenes de ganancias. Existen varios 
tipos de colaboración: alianzas estratégicas, compañías que buscan nuevos mercados y 
proporcionan en conjunto bienes y/o servicios, estrategias de marketing y capacidad 
financiera, implementando una estrategia de colaboración en diferentes cadenas de 
suministro y compara el grado de eficacia de la colaboración entre las cadenas, teniendo en 
cuenta factores como operaciones internas y externas.” (SALAS et al. 2017 pág. 327). El 
contar con materiales e insumos necesarios y mantener un abastecimiento optimo que 
cumpla las condiciones deseadas son dadas por el sistema de abastecimiento logístico que, 
a través de estrategias de marketing y buenas relaciones con los proveedores; el contar con 
el stock requerido, asegura el poder cumplir con muchos requerimientos de los clientes, 
como el entregar mercancías en el momento requerido. 
En México “La apertura de los mercados y la globalización de las cadenas de suministro, 
demandan cambios estructurales en los que la logística juega un papel estratégico. 
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Actualmente, los clientes evalúan la calidad del producto, el valor agregado del mismo y su 
disponibilidad en tiempo y forma, de ahí la necesidad de hacer eficientes los procesos. 
Diversos expertos han propuesto modelos de gestión logística para elevar la competitividad 
en el mercado; algunos de ellos son ambiciosos para las pequeñas y medianas empresas 
(Pyme) debido a la estructura informal y carencia de conocimientos técnicos de las 
mismas; otros hacen referencia indirecta a los flujos de información interna, implicando 
una desintegración total del sistema, por la débil interrelación entre áreas. La Pyme en 
México representa el 4,2% de las empresas, genera el 31,5% del empleo y aporta el 37% 
del Producto Interno Bruto; de ahí surge la importancia de fortalecer su posición 
competitiva en el mercado. Esta investigación, presenta el diseño de un modelo conceptual 
de gestión logística para la Pyme, el cual podría dar solución integral a través del control 
de las variables involucradas en los procesos logísticos; para verificar que las variables 
consideradas en cada dimensión identificada son las correctas.” (CANO et al. 2015 pág. 
181). La importancia del sistema logístico en las empresas es de proveer materiales e 
insumos de alta calidad que ofrezcan productos que garanticen la satisfacción del cliente 
elevando la competitividad de la empresa en el mercado. 
 “La propuesta presentada fue desarrollada para la compañía Pollo Andino S.A., dividida 
en cuatro fases. En la primera es, realizar el diagnóstico de la situación actual de la 
empresa, donde se describe la Cadena de Abastecimiento. La segunda, permite identificar 
las causas de las problemáticas y analizar el método actual de Planeación de la demanda, la 
Gestión de los inventarios de suministro y las actividades relacionadas con el proceso de 
compras que se desarrolla actualmente. La tercera, busca desarrollar la propuesta de 
mejoramiento, para la adquisición de un software de Planeación de demanda que determine 
el modelo de pronóstico, que mejor se ajuste a la demanda. La cuarta y última, comprende 
el análisis financiero de la propuesta, en donde se identifican los ahorros, la inversión, 
costos, gastos y los indicadores financieros, que determinan la viabilidad del proyecto. La 
relevancia que tiene para una organización conocer su funcionamiento interno y su 
interacción con el entorno. Exponen a su vez, la importancia de la cadena de 
abastecimiento dentro de la empresa, ya que todas las actividades que abarcan tienen una 
influencia en los Estados Financieros, gestionando entre 60% y 70% de los costos, 
encargándose de los activos físicos de la empresa y siendo la base para generar ingresos a 
través de la disponibilidad de productos sobresalientes”. (CANO et al. 2013 pág. 18). La 
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importancia de un proceso de abastecimiento logístico eficiente, impacta directamente en 
el normal funcionamiento de las empresas. El proceso de compras en toda empresa, es una 
pieza importante de la cual depende en gran peso el abastecimiento de materiales y 
servicios requeridos por toda empresa en diferentes tipos de industrias.  
En Perú “Los mercados actuales tienen una apertura económica cada vez mayor, lo cual 
hace que todas las empresas trabajen en una mejora continua y en la alta productividad de 
sus procesos, con el nuevo entorno de la economía; todas las empresas relacionadas con la 
producción de un bien o servicio, deben tener una actitud dinámica para implementar 
estrategias que permitan desarrollar una logística de abastecimiento más eficiente”. En las 
empresas “la función logística, ha sido probablemente una de las áreas de la gestión 
empresarial que ha evolucionado, más rápidamente a lo largo de esta última década. Ahora 
bien, para implantar esta área en el ámbito de la empresa, pretendiendo asegurar su eficacia 
y eficiencia” el objetivo de la presente investigación “Demostrar si la aplicación de un plan 
logístico de abastecimiento mejora la productividad en el área de producción de la empresa 
de construcción y montaje JR VER S.A.C.” (SALDAÑA et al. 2017 pág. 13). El impacto 
económico en las empresas peruanas, obliga a realizar mejoras y así tener un sistema 
logístico eficiente; aplicando nuevos métodos para lograr el objetivo de contar con un 
sistema logístico capaz de cumplir con las exigencias del mercado. 
“El presente estudio de investigación se realizó en una empresa metalmecánica, tuvo como 
propósito proponer un modelo de gestión de compras para reducir el costo de 
aprovisionamiento en la empresa Encoservice E.I.R.L. La herramienta que se utilizó en 
esta investigación es una herramienta informática (Excel). El problema en la empresa es 
que no tiene un proceso de gestión de compras bien estructurado y especificado, lo que 
genera excesivos costos de aprovisionamiento. Se realizó un análisis de la situación actual 
de la empresa, posteriormente se realizó una clasificación ABC de sus proveedores, luego 
se calculó los costos de aprovisionamiento, incurridos los de marzo del 2014 a marzo 2015, 
para luego proponer un modelo de gestión de compras mejorado, y por último calcular el 
costo de aprovisionamiento, luego la propuesta de mejora. Se logró mejorar el costo de 
aprovisionamiento en un 13% además un ahorro significativo equivalente a S/. 41 997,38 
entre el modelo propuesto y el actual.” (IDROGO et al. 2015 pág. 57). Aplicando un 
modelo de gestión logístico; aplicando un software que permita tener el control del 
aprovisionamiento necesario de materiales, permitiendo reducir los costos de los materiales 
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que se encuentran en stock. Aprovisionándonos con las cantidades necesarias, utilizando la 
clasificación ABC de los proveedores. 
“En toda empresa, como se sabe, el departamento o área de compras es de suma 
importancia porque ella es la principal gestora de la disminución de costos a nivel bienes 
y/o servicios que pueda adquirir la empresa; con la finalidad de incrementar la 
productividad de la misma.” “Esta investigación es referente a la gestión de compras y todo 
lo que involucra como la homologación y evaluación de proveedores, políticas para los 
pedidos, recepción y salidas de productos, capacitación al personal y proveedores, 
restructuración del Organigrama, resignación de funciones al personal de compras.” En la 
empresa actual, el contar con un sistema de abastecimiento logístico que sea eficiente en 
toda la cadena de suministro, es de vital importancia, una gestión rápida y oportuna del 
área de compras no solo disminuye los costos para la empresa; también aumentan la 
eficiencia y operatividad de la misma, permitiendo un abastecimiento óptimo, a través de 
proveedores homologados que brindan mayor garantía en la entrega de los pedidos. 
(ESPINO ACEVEDO, 2016 pág. 16).  
La empresa Tecnológica de Alimentos S.A., es una empresa líder en el sector pesquero, 
produce harina y aceite de pescado, cuenta con presencia a nivel nacional en toda la costa 
peruana. Por la ubicación geográfica de sus empresas, el abastecimiento de materiales e 
insumos usados en todas las áreas se ven afectados con la demora de no abastecer en el 
momento justo. A través del tiempo, el concepto de almacenamiento, ha presentado 
cambios que le ha permitido ir mejorando y ampliando su entorno de competencia con 
otras áreas. El almacén en la actualidad es un área de servicio y soporte de gran 
importancia en la estructura orgánica y funcional de toda empresa. Se generan mayores 
costos cuando no se cumplen con realizar las compras según las especificaciones 
requeridas en cantidad, dimensiones y calidad; todo esto, impacta negativamente en el 
precio final de los materiales e insumos, así como en la satisfacción del cliente. 
En diversas ocasiones, las empresas se han visto afectadas económicamente por la falta de 
materiales e insumos, la empresa Tecnológica de Alimentos S.A., no es ajena a los 
problemas generados por el desabastecimiento o abastecimiento tardío de los materiales 
solicitados, generando paradas de planta, disminución en la velocidad del proceso, 
descalificación de productos por baja calidad, o por no cumplir con las características 
solicitadas por los clientes; esto a su vez implica un elevado costo de fabricación por 
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reproceso. Diferentes estudios realizados en la empresa, indican que los costos por calidad 
representan alrededor del 5% al 25% de las ventas anuales de toda la organización. El nivel 
bajo de calidad pone en riesgo las relaciones con nuestros principales clientes. Quienes son 
el mercado internacional, los mismos que exigen que los estándares de calidad sean de los 
más altos en la región y cumplir con dichos requisitos, generados por distintos factores y 
procesos que intervienen en la producción de harina y aceite de pescado. Como el 
abastecimiento de materiales e insumos, que no solo generan pérdidas económicas por no 
cumplir con las especificaciones de calidad; además, aumentan la posibilidad de perder a 
nuestros clientes de manera temporal o permanente, dañando la imagen de la empresa. 
En la empresa los costos generados por una mala gestión de abastecimiento, repercute en 
los estados financieros de la misma, las cuales se ven reflejadas en el incremento de los 
costos de producción, disminución de utilidades y a su vez, generan disminución de la 
calidad del producto terminado. Lo cual no permite cumplir con los requerimientos 
solicitados por los clientes. Conociendo que uno de los puntos críticos en el abastecimiento 
es la demora en la entrega a tiempo, se busca reducir los efectos generados por este 
problema, aplicando la metodología del just in time, con lo que se espera reducir de un 
30% a 40% las demoras en los primeros seis meses de aplicación.  
Las paradas de planta por más corta que aparenten ser, generan pérdidas considerables, de 
no abastecer el material necesario a tiempo, o no contar con el stock requerido, las paradas 
serán más extensos. Teniendo en cuenta que la materia prima usada para la elaboración de 
harina y aceite de pescado se deteriora con el pasar de las horas, por lo cual, genera 
disminución en la calidad del producto. La diferencia entre la harina prime con la harina 
estándar es de 350 USD la tonelada aproximadamente. El volumen de producción de toda 
la empresa a nivel nacional es de 150 000 a 200 000 T de harina al año y el porcentaje de 
calidad corresponde a 76% harina prime y 24% harina estándar en el año, se estima que las 
pérdidas por calidad superan los 15 millones de USD anuales. 
Los proveedores cumplen una función importante en la cadena de abastecimiento de la 
empresa, que es facilitar los materiales e insumos para la fabricación de los productos, de 
su gestión depende la correcta viabilidad en la entrega de los materiales a sus clientes 
cumpliendo con los requisitos de calidad y precios solicitados. Los proveedores son 
considerados socios estratégicos debido al alto grado de aporte a la cadena de valor de la 
empresa. Conociendo que en temporada de pesca los requerimientos de insumos en el área 
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de producción aumentan, el consumo de insumos químicos supera la cantidad aproximada 
de más de 7 T/día. Este consumo se ve reducido a cero en las temporadas de veda por tal 
motivo es necesario una correcta planificación de requerimientos basándose y apoyándose 
en registros de temporadas anteriores como el consumo por hora y estado de la materia 
prima. En temporada de veda los requerimientos del área de mantenimiento aumentan en 
más del 50 % en referencia a lo solicitado por todas las áreas de la empresa en temporada 
de producción y veda. La función del área es de ofrecer al inicio de temporada una planta 
confiable al 100%. Con el fin de asegurar que los procesos no se vean afectados, es por eso 
la importancia de un abastecimiento óptimo que cumpla las fechas de entrega y garantice 
que los trabajos se realicen según las fechas programadas. 
En la mayoría de ocasiones la empresa planifica el requerimiento de materiales basados en 
los consumos del año o la temporada anterior, teniendo en cuenta la falta de stock, también 
conocida como ruptura de stock que se presentaron en temporadas o años anteriores la cual 
debe permitir el poder satisfacer las demandas de los usuarios; el no planificar origina que 
los trabajos no se puedan cumplir en las fechas programadas, se sabe que la falta de stock 
puede generar grandes pérdidas económicas a la empresa, por otra parte el contar con 
grandes volúmenes de stock de materiales representa un costo en almacenaje así como 
inventarios sin embargo los costos de almacenajes siempre serán menores a los costos 
generados por demoras de abastecimiento. Las atenciones a los requerimientos generados 
por las distintas áreas de la empresa presentan demoras en la atención, debido a que el 
personal de almacén no está capacitado en todas las funciones que normalmente son 
realizadas por el jefe de abastecimiento logístico, por tanto, en su ausencia no pueden ser 
realizadas por el asistente lo que aumenta la demora, entrampando el flujo del proceso 
logístico. 
La falta de personal en el área de almacén crea demoras en todo el proceso de 
abastecimiento, debido a la recarga de funciones al poco personal disponible con el que 
contamos. Motivo que los obliga a priorizar trabajos descuidando muchas funciones, así 
como la de proporcionar un abastecimiento óptimo, también genera demoras en la atención 
del despacho de materiales e insumos, retrasando la atención de los materiales solicitados. 
En varias oportunidades se ha identificado que materiales requeridos hace cinco u ocho 
días no cuentan con Solped liberadas y en el peor de los casos no han sido atendidas en su 
momento, es decir no cuentan con Solped, las cuales demuestran la necesidad y la 
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importancia de la correcta distribución de trabajos y el contar con el personal necesario y 
calificado para cumplir dichas funciones en el área de almacén y cumplir con el proceso 
logístico. 
Cuando se presentan fallas en equipos críticos las cuales obligan a tomar decisiones 
inmediatas para el abastecimiento de los materiales, todos estos requerimientos son   
atendidos como emergencia debido a que en ocasiones estas averías generan paradas de 
planta. No se cuentan con los materiales necesarios las mismas que obliga a realizar 
compras locales, las que tienen un costo mayor a lo que costaría de ser atendidas por 
nuestros proveedores, de cumplirse el proceso logístico establecido se estima que el 
realizar compras de emergencia tiene un costo adicional de 30% aproximadamente más de 
lo que costaría el ser atendido por nuestros proveedores, cumpliendo el proceso logístico 
de la empresa. Es aquí la importancia de una eficiente planificación de mantenimiento 
preventivo. Es necesario presentar alternativas que ayuden a mejorar el sistema logístico 
como la aplicación de la metodología Just in Time. 
Las fallas en la planificación de mantenimiento de equipos generan retrasos en los pedidos 
de materiales motivo por el cual aumentan los días de retrasos en el abastecimiento de los 
mismos. La condición del estado de los equipos, debido a la antigüedad y falta de inversión 
en nuevas tecnologías dificultan la programación de un mantenimiento preventivo debido a 
los altos costos que representan una reparación o un cambio de equipo, actualmente la 
gerencia de la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. está considerando los costos de 
mantenimiento como una inversión a la cual denomina como un seguro de producción y así 
evitar que se afecte directamente al proceso. “Un mantenimiento planificado mejora la 
productividad hasta 25%, reduce un 30% los costos de mantenimiento, alarga la vida útil 
de la maquinaria hasta en 50% su vida útil” (PAZ, 2013). 
Las demoras presentadas en la atención de requerimientos en la empresa se deben a las 
diferentes etapas que debe de pasar, como la creación y liberación de Solped la cual no se 
realiza de manera inmediata por factores ya mencionados. Uno de los tantos problemas que 
generan el retraso de creación de Solped es el no contar con el presupuesto necesario 
correspondiente para el valor del material e insumo solicitado, el problema con la 
asignación de presupuesto varía considerablemente en comparación con otras plantas del 
grupo debido que al ser la empresa más pequeña de la organización dispone de un 
presupuesto reducido el cual nos representa un gran problema en el requerimiento de 
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materiales o en la compra de servicios, la asignación de presupuesto no se realiza en el 
momento en el que se solicita debido a las demoras en autorizaciones de los gerentes. Otra 
causa de demora en una Solped es la liberación la cual es realizada por el Superintendente 
que en muchas oportunidades no se encuentra en planta para dar el visto bueno del 
requerimiento y liberar la Solped.  
Siguiendo con el proceso logístico las siguientes demoras se presentan en la creación de la 
orden de compra que no cuenta con el personal suficiente para la atención de las órdenes, 
el área de compras evalúa las condiciones de las Solped para proceder a generarlas. Se sabe 
que las demoras en la creación de las ordenes se deben a las diferentes cotizaciones 
solicitadas a los proveedores, dependiendo el costo del material se realizan desde una a 
cinco cotizaciones con la finalidad de comprar un producto de mayor calidad a menor 
costo que cumpla con las especificaciones que indique el requerimiento del material 
solicitado. Las demoras en la generación de las órdenes pueden ser demasiado costosas 
para la empresa a largo plazo si no se atienden a tiempo. Según el valor de la compra la 
liberación de la misma se realiza hasta por cinco usuarios que son jefe de compras, gerente 
de compras, gerente de logística y más altos cargos en la empresa. Todos estos filtros 
generan que la atención por parte del proveedor no se ejecute hasta la liberación total de la 
orden. El proveedor no atiene el pedido hasta contar con la orden liberada. Él envió del 
pedido en ocasiones demora por problemas en el área de tránsito para enviar los materiales 
al almacén de la planta solicitante. El área de compras debe de mejorar la relación y 
unificar esfuerzos con todos los proveedores, para mejorar y atender la demanda. Sin 
limitar sus funciones ya que esta área recibe toda la información de los requerimientos 
solicitado por todas las áreas de la empresa. Una de las demoras más comunes en todo el 
proceso logístico es la falta de stock por parte del proveedor, generando en muchas 
oportunidades entregas incompletas o entregas fuera de plazo. Las entregas fuera de plazo 
son las que más perjudican a la empresa por no cumplir con las fechas de entrega y el no 
llegar el pedido completo genera rotura de stock, es esta la importancia de contar con dos o 
más proveedores de un mismo material o contar con materiales alternativos a los 
solicitados. 
La falta de políticas en el área de compras representa un conjunto de normas que 
intervienen en la selección de proveedores. Que garanticen el normal flujo de 
abastecimiento de materiales requeridos asegurando el cumplimiento de las entregas, 
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sabiendo que el proceso no culmina con la creación y liberación de la orden de compra. En 
oportunidades no se conoce la situación del proceso y solo queda esperar la atención por 
parte del proveedor. La rapidez necesitada en el abastecimiento de los materiales a la 
empresa se ve afectada por la ubicación geográfica de su instalación, la zona estratégica 
para la ubicación de una empresa pesquera es generalmente cerca al mar en caletas o 
puertos lo cual es favorable para el proceso por estar cerca al desembarque de la materia 
prima y desfavorable para una rápida atención de materiales e insumos que intervienen en 
el proceso por la distancia que existe entre cliente y proveedor, conociendo que muchos de 
los materiales e insumos que intervienen en el proceso son importados. Conociendo la 
distancia que existe entre la empresa y los proveedores es necesario agilizar el proceso 
logístico para reducir los tiempos de demora en abastecer los materiales. 
Todos los proveedores no aseguran el abastecimiento en su totalidad de los requerimientos, 
por la necesidad de cumplir nuestras demandas contamos con pocos proveedores 
certificados que cuenten con homologación que puedan asegurar el abastecimiento total y 
el cumplimiento en entrega de todos los materiales requeridos en la cantidad exacta y en 
los plazos establecidos.  
El no llevar un control y registro a cada entrega de los proveedores no nos permite tener el 
control sobre los requerimientos que debieron y fueron atendidos, las demoras en el tiempo 
de reposición cuando se usan los materiales identificados como de reposición automática 
son mayores a lo que se espera, calidad del servicio de entrega y de los materiales afectan 
la productividad de la empresa. Por las razones mencionadas anteriormente, en esta 
investigación se pretende dar solución al problema aplicando la metodología del Just in 
Time en el abastecimiento de materiales en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. 
para lo cual se desarrollarán los siguientes capítulos. I introducción, II método, III 
resultados y referencias.   
1.2. Trabajos previos. 
En la siguiente investigación, presentamos antecedentes internacionales y nacionales que 
servirán como base para el estudio y a su vez poder dar consistencia a la investigación que 






Según la investigación de SANMARTIN, et al. (2015), cuyo título es: “Propuesta 
de diseño de la metodología justo a tiempo (jit) en el área de producción para la empresa 
Novo, periodo 2014-2015”, el cual tiene como objetivo de la presente identificar los 
procesos de producción críticos que pueden impedir el correcto funcionamiento de la 
empresa en el área de producción y proponer mejoras a los problemas encontrados que 
permitan reducir costos, tiempos de ciclo y principalmente obtener una mejor calidad en 
los productos. El Justo a Tiempo otorga a la empresa un cambio en la metodología 
tradicional, no solo en el proceso de producción sino en todas las áreas que comprende la 
misma. En la investigación se propone que para obtener resultados favorables es necesario 
que el cambio se realice en la mentalidad de todos los miembros de la organización 
guiados por la administración, y con ello lograr una empresa eficiente. El resultado de la 
investigación realizada muestra situaciones favorables y adversas a lo largo de los procesos 
dentro de la cadena de valor. La propuesta de los autores después de haber realizado el 
estudio, constan de los tiempos de inventario y el tiempo de ciclo, que son: 15 días y 450 
minutos respectivamente en la línea de la cadena de valor. 
Según VÉLEZ, et al. (2013), quien desarrollo la investigación titulada: “Propuesta 
metodológica para la gestión de inventarios en una empresa de bebidas por el método justo 
a tiempo”, “artículo que plantea una propuesta metodológica que tiene como fin mejorar el 
manejo de inventarios en una compañía de bebidas, utilizando en este caso una de las 
materias primas más importantes como lo es el azúcar. A partir de problemas que se 
encontraron con el abastecimiento de dicha materia prima, se desarrolló en cinco fases, que 
se deben tener en cuenta para un óptimo manejo de inventarios, estas fases son un paso a 
paso que explica y muestra las condiciones necesarias para desarrollar el método, qué 
partes son las involucradas y cuál es su función en cada uno de los literales del proyecto; 
adicional a esto se describen fórmulas que ayudan a la planeación, el control y ejecución 
apropiada para el proyecto”. Con el fin de no tener problemas de producción y faltantes en 
productos terminados para sus clientes, al autor se propone a dar solución a los inventarios 
demasiado altos que acarrea su empresa ya que la misma está incurriendo en altos costos 
de almacenamiento y se está perdiendo espacio que se podría utilizar en otras labores de la 
compañía. El investigador concluye como en que la administración y control eficiente de 
las actividades logísticas de abastecimiento de la cadena de suministro de la empresa, 
permitirá racionalizar eficientemente los espacios en los almacenes, así mismo permitirá 
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manejar niveles de inventarios correspondientes a los procesos productivos y como 
resultado se generará una disminución en los costos financieros de la compañía, así como 
una mejora en la planeación de la producción de materiales del proveedor, disminuyendo el 
riesgo de almacenamiento de inventarios innecesarios. 
Según UGARTE (2016), quien presento su tesis titulada: “Implementación de just 
in time para mejorar la gestión de inventarios de los almacenes de la empresa Hydraulic 
and Hidrostatic E.I.R.L”,  tiene como objetivo principal a través de su investigación, el 
brindar a la empresa una solución óptima en la gestión de inventarios por medio de la 
implementación del just in time, buscando así como resultado mejorar las operaciones del 
almacén, impactando en la distribución del mismo, generando una mayor capacidad de 
trabajo con una menor cantidad de tiempo. Como percances en los tiempos de servicio de 
mantenimiento y en el área de ventas, los cuales generan mayores costos y también menor 
capacidad de trabajo, tomó la iniciativa de investigar este aspecto, de mejorar la gestión de 
inventarios. En su trabajo se ha tomado como herramienta el just in time, debido a la 
influencia que tiene en las empresas del sector de comercialización, la cual mucho de sus 
tiempos son muy variables, pero con esta herramienta implementada, la optimización del 
servicio resulta satisfactorio a la empresa. La tesis demostró que en el método just in time 
existe un lazo directamente proporcional con en el tiempo de entrega, ya que los resultados 
muestran que la media de entregas a tiempo antes (0,6333) es menor que la media de 
entregas a tiempo después (0,8667) y la prueba de Wilcoxon mostro 0.035 como nivel de 
significancia. 
Según TENORIO (2017), realizó la siguiente investigación titulada: “La gestión 
logística y su relación con just in time en Reveadh, Santiago de Surco – Lima, 2017”. 
Cuyo objetivo de estudio es determinar la relación de la gestión logística y el just in time, 
empleando como población a 60 propietarios de distribuidoras y una muestra censal, con 
un margen de error de 5% y un nivel de confiabilidad del 95%. Los datos se recolectaron 
mediante la técnica de la encuesta usando como instrumento el cuestionario, conformado 
por 20 preguntas en la escala de Likert. La validación del instrumento se realizó mediante 
el juicio de expertos y la fiabilidad del mismo, mediante el coeficiente Alfa de Cronbach. 
El trabajo aborda el tema logístico al percatarse de la variabilidad de la demanda, la cual 
dificulta el proceso de aprovisionamiento de insumos y materiales, afectándose 
considerablemente la planificación y gestión de producción de la empresa. El resultado 
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señaló una relación positiva entre la gestión logística y el just in time por medio de la 
Prueba de Spearman que demostró una significancia (bilateral) menor a 0.05, es decir 
(0.000 <0.05), rechazando así la hipótesis nula. A su vez, ambas variables muestran una 
correlación perfecta de. 
      Según SOLÍS (2017), en su investigación titulada: “Aplicación de la filosofía just in 
time para la mejora de la productividad de la mano de obra en la empresa el leñador, 
Surquillo, 2017”. Tuvo como objetivo general determinar cómo la aplicación del just in 
time mejora la productividad de mano de obra en la producción del plato “pollo a la brasa”, 
Surquillo, 2017; por consiguiente, los objetivos específicos fueron determinar y analizar 
como el JIT mejoraba la eficiencia del personal y la eficacia en el cumplimiento de la 
producción de dicho plato. La metodología empleada por la autora consistió en recolectar 
datos y emplear instrumentos tales como el reporte de productividad y fichas de 
observación en relación al programa maestro y sistema Kanban, propios de la filosofía just 
in time. Los resultados de la aplicación del JIT con respecto a la productividad de mano de 
obra fueron positivos, aumentando así de un 12.68% a una productividad actual de 50.53% 
y con una eficiencia del 51.67%. La atención a la demanda mejoró notoriamente al mostrar 
una eficacia de cumplimiento del 97.80%. Por último, se rechaza la hipótesis nula al 
emplear la prueba T de student. 
Según SERRANO (2017), en su trabajo que lleva por título: “Implementación de la 
filosofía just in time para mejorar la productividad del servicio de trasporte en la empresa 
Galaga S.A.C”, tiene como objetivo general determinar cómo la implementación de la 
filosofía just in time mejorará la productividad del servicio de transporte en la empresa 
GALAGA SAC, por medio de la eficiencia y eficacia como objetivos específicos. 
La baja productividad, el desorden de los materiales y recursos, déficit en el control de 
inventarios y la falta de inspectoría fue motivo del desarrollo de la tesis, ya que observó 
que el interés a estas causas puede ayudar a reducir costos a la empresa y como resultados 
obtener mayor productividad. El resultado evidencia que la media de la productividad, 
antes de la implementación en la propuesta es de (0.3550), y que después de implementado 
el just in time la productividad tiene un valor de (0.6750). Con respecto a la eficacia, el 
análisis de la media fue de (0,6250) antes de la implementación de la variable dependiente 
y que luego daría como resultado (0,7710), evidenciándose una mejora. La eficiencia del 
estudio arrojo una media de (0,5680) comparada con su posterior de (0,8740). 
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Según DE LAMA (2016), muestra en la presente investigación titulada: “Just in 
time y su efecto en el estado de resultados de las empresas de publicidad textil del distrito 
de San Martin de Porres, año 2016”, que tiene como objetivo principal determinar el efecto 
del just in time en el estado de resultados de las empresas de publicidad textil del distrito 
de San Martin de Porres, año 2016. La investigación se conforma por una población de 50 
personas de las empresas de publicidad textil y la muestra de 44 personas de las áreas 
gerenciales. Se empleó como instrumento la encuesta, que se validó por expertos de la 
Universidad César Vallejo y por el Alfa de Cronbach. En la comparación de hipótesis para 
mostrar la relación entre que existe entre las variables se utilizó la prueba del Chi 
Cuadrado, la cual nos indica que si el resultado es menor a (0.05) se acepta la hipótesis 
alterna, rechazando la nula. El estudio arrojó que la relación entre el just in time y el estado 
de resultado es positiva al mostrar un valor de (0.003). 
Según CÁRDENAS (2015), con su tesis titulada: “Aplicación del justo a tiempo 
para reducir los costos logísticos de la obra Parques de Comas 2015”, tiene como objetivo 
principal aplicar el JIT para obtener un ahorro en los costos logísticos en la obra Parques 
de Comas. El informe se llevó a cabo por medio del uso de técnicas como pronósticos de la 
demanda y el sistema Pull. En el estudio, el autor explica que la población es idéntica a la 
muestra, por los que se tomó diez meses de reportes de los costos logísticos, cinco antes de 
la aplicación y cinco después. El diseño mostrado es cuasi experimental, de tipo aplicado 
con un nivel descriptivo – correlacional. Como resultado concluyo que la metodología Just 
in time logró dicho resultado de reducir costos y tener un coeficiente de correlación entre 
variables con un Rho de Spearman de 0.891. 
Según CASTILLEJO (2015), en su estudio que lleva por título: “Implementación 
del Just in time para la mejora de la productividad en el área de corte manual en la línea de 
carteras en Renzo Costa S.A.C, Breña, 2015”, muestra como objetivo principal de la 
investigación implementar el JIT, además de determinar la mejora en la productividad en el 
área de corte manual en Renzo Costa S.A.C.  Dicha empresa se desenvuelve en el rubro de 
la fabricación y comercialización de artículos de cuero. 
Como problemática principal se pretende resolver el destiempo de abastecimiento hacia las 
demás áreas para el terminado del producto, ya que esta ocasiona niveles elevados de 
stocks de materia prima, baja calidad, desconformidad en los tiempos estándares de 
producción, limitar la cantidad de productos terminados e influenciar en las horas efectivas 
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de trabajo. En el desarrollo del JIT, se propuso establecer una producción nivelada, además 
de un sistema de arrastre y una estandarización de procesos. La implementación del just in 
time pudo reducir el nivel de stock de materia prima, el % de cuero no apto para 
producción, los tiempos improductivos de los trabajadores y aumentar la producción. 
Resultando que sí existe una relación positiva entre ambas variables, tal como lo muestra el 
coeficiente de Rho de Spearman, con un valor de 0.893. 
Según CHAMANÉ (2016), desarrollo su estudio llamado: “Aplicación del Just In 
Time para reducir el sobre stock en la empresa Distribuidora las Poncianas S.A., Cercado 
de Lima, 2016”, la cual tiene como objetivo general el determinar cómo la aplicación de la 
herramienta just in time reduce el sobre stock en la empresa Distribuidora las Poncianas 
S.A. Para ello se empleó los datos del sobre stock como población, tanto antes de la 
aplicación como después, comprendidos entre los meses de mayo y setiembre del 2016.  
La muestra fue de tipo censal debido a que todos los componentes de la población 
formaron parte del análisis. Para el desarrollo del informe se recopilaron datos mediante 
observación directa y la toma de datos del inventario, así mismo los instrumentos usados 
como los formatos de orden de compra, recepción, inventario y reporte de despachos de 
mercadería dieron soporte a la investigación. Los datos se procesaron a través de los 
programas Excel y Spss Statistics. Como resultado posterior a la aplicación del JIT, el 
autor logra reducir el inventario de artículos al 2% y el cumplimiento de despacho de 
mercadería se mejora en un 67%. El estudio concluye en que la aplicación del Just In time 
reduce el sobre stock, los inventarios y aumenta el cumplimiento de despacho de 
mercadería en la empresa Distribuidora las Poncianas S.A. 
Según DECURT (2016), en su investigación titulada: “Aplicación del Just In Time 
para optimizar el proceso de abastecimiento en la empresa Machu Picchu Foods SAC, 
Callao, 2016”, su objetivo es implementar la herramienta de la Ingeniería Just in time, 
optimizar el área de abastecimiento para determinar y obtener la reducción de tiempos 
respecto a la salida, entrega de los insumos y/o materias primas. La investigación realizada 
es de tipo cuantitativo siendo la población y muestra todos pedidos despachados a 
producción por parte del área de abastecimiento. El investigador tomo como soporte la 
herramienta Kanban, propio de la metodología just in time, para tener un control y registro 
de información de los movimientos de la materia prima. Para verificar la disponibilidad de 
los materiales empleó la rotura de stock midiendo así la cantidad de los despachos que no 
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han sido efectuados. Por último, el autor con la finalidad de reducir movimientos 
innecesarios por parte de los trabajadores propone la reubicación de estos, con tal motivo 
de mejorar la productividad. 
Según MORALES (2015), quien en su investigación titulada: “Mejoras a la gestión 
del proceso de abastecimiento de insumos clínicos para el hospital San José”, muestra su 
objetivo de generar una propuesta de mejoras al proceso de abastecimiento de insumos 
clínicos para el Hospital San José, para estandarizarlo y mejorarlo y así lograr un 
funcionamiento más eficiente, seguro y controlado. Así también documentar el proceso 
actual del sistema de abastecimiento, detectando los principales problemas y puntos 
críticos, luego categorizarlos y priorizarlos. En tanto por último generar propuestas de 
modificación y mejoras a los problemas prioritarios. La metodología empleada por parte de 
la autora consistió en el rediseño de los procesos de negocios, en donde fue necesario en 
primera instancia realizar un levantamiento del proceso actual ejecutado, para luego 
identificar los problemas que se presenten en el proceso y proponer finalmente un rediseño 
del óptimo de abastecimiento. A lo largo del desarrollo de la investigación la autora 
encontró trabas para la puesta en marcha del proyecto, al encontrar conflictos internos 
dentro del centro clínico, por parte del área financiera y el área clínica. Determino que, en 
el proceso de levantamiento de los problemas de abastecimiento, la causa más común se 
apegaba a una falta de cultura por parte de su administración, ya que tenían la tendencia de 
guardar insumos para “tiempos de recesión la cual provocaba un stock innecesario. 
Según MARTINEZ (2013), con su estudio titulado: “Propuesta de mejora al 
modelo de gestión de inventarios y abastecimiento para el área de abastecimiento, farmacia 
y bodega del hospital base de Puerto Montt”, cuyo objetivo principal es: Diseñar, elaborar 
y proponer una mejora al sistema de información del HBPM que permita a través de un 
sistema informático realizar la gestión de compras y el control de inventarios, mediante el 
levantamiento de información y el análisis de los requerimientos en el área de AF y B. 
Concluyó así que el modelo de inventarios llevado por el HBPM incurre en grandes costos 
de oportunidad por no realizar una planeación más acabada de las compras, ya que sólo en 
el caso de la Povidona (artículo médico), que representó un 7.54 % del gasto en insumos 
médicos del primer semestre de 2013, se podría haber ahorrar un costo de oportunidad de 
$19.561.882 aproximadamente al realizar pedidos cada 10 días y $15.486.847 al hacerlos 
cada 15, lo cual ayudaría a resolver los problemas de liquidez que suele tener para comprar 
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otros insumos. La incorporación de la planeación de compra de los consumos supone una 
mejora al modelo notablemente, al optimizar recursos, ya que evitaría comprar 
medicamentos o insumos que en determinadas épocas no se utilicen o se utilicen en menor 
medida, al mismo tiempo que se optimiza el uso de la bodega al no almacenar productos 
que no serán utilizados en el corto plazo.  
Según CANO, et al. (2013), autoras del proyecto: “Propuesta de mejoramiento de 
la gestión de la cadena de abastecimiento enfocada en la planeación de la demanda, 
proceso de compras y gestión de inventarios para la línea de negocio de pollo en canal de 
la empresa pollo andino s.a.”. Desarrollan una propuesta de mejoramiento de la gestión de 
la cadena de abastecimiento enfocada en la planeación de la demanda, proceso de compras 
y gestión de inventarios para la línea de negocio de pollo en canal de la empresa Pollo 
Andino S.A., con la finalidad de disminuir el impacto en los Estados Financieros. La 
propuesta desarrolla el mejoramiento de la gestión de la cadena de abastecimiento 
enfocada en las problemáticas identificadas para la línea de negocio. Así también 
determinar, el valor presente neto (VPN), la tasa interna de retorno (TIR), el tiempo de 
retorno de la inversión (TRI) y la relación costo beneficio (B/C) del proyecto. Las 
herramientas de ingeniería, tales como el diagrama de Ishikawa, el gráfico de radar, el 
principio de Pareto y el análisis Foda, dieron soporte al encontrar las principales causas del 
problema en la cadena de abastecimiento. En cuanto a la gestión de inventarios y al 
proceso de compras se determinó que la problemática está basada en la no estandarización 
de los procesos clave para la gestión, generando costos adicionales de alrededor de 
$14.984.021 anuales. 
 
Según MARTELL (2016), en su investigación: “Sistema de abastecimiento para 
reducir costos en el área de almacén de la empresa Procasa S.R.L. Chimbote, 2016”, tuvo 
como finalidad determinar como un sistema de abastecimiento en la empresa PROCASA 
lograba reducir los costos en su área de almacén. Las variables de estudio fueron sistema 
de abastecimiento y costos, la investigación fue descriptiva y diseño pre experimental con 
una población de 16 trabajadores. Mostrando como resultado de la calificación un nivel 
medio de 93.75% para los pedidos, 81.25% para la gestión de compras y 93.75% para la 
gestión de almacén. Se empleó el método ABC para la clasificación de productos, así 
también el pronóstico con índice estacional. Se mostró a través de los análisis que los 
costos por pedido fueron 22.78 soles y por almacenamiento de 0.56 soles. La autora 
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concluye que, al reducirse las cantidades de pedidos, se consiguen beneficios por la gestión 
de compras de abastecimiento lo que contribuye a la reducción de costos favoreciendo 
finalmente a la empresa. 
Según PAJARES (2017), en su estudio: “Planificación de las compras y su relación 
con el abastecimiento de almacenes en una empresa de servicios eléctricos callao, 2017”, 
tuvo como objetivo general determinar la relación de planificación de las compras con el 
abastecimiento de los almacenes en la empresa Ezentis Perú SAC, en el análisis la 
población estuvo conformada por 200 trabajadores y la muestra de 132, la recolección de 
los datos se realizó mediante encuesta y un cuestionario conformado de 19 preguntas. 
Estos datos se procesaron en el programa SPSS, obteniendo como resultado una relación 
significativa entre las variables compras y abastecimiento de almacenes. 
Según BACA (2016), quien nos muestra en su trabajo titulado: “Aplicación de la 
metodología de las 5 “S” en Almacén para mejorar la Gestión de Abastecimiento de 
materiales en la empresa Brida Ingeniería de Proyectos S.A., distrito de Lurigancho, Lima 
- 2016”, el objetivo del estudio que es incrementar la eficiencia y eficacia de toda la cadena 
de suministros mejorando la gestión de abastecimiento y adquisición de materiales de la 
empresa a través de la aplicación de la metodología 5 S en el área de Almacén. Dicha 
empresa se desenvuelve en el rubro de la metalmecánica, desarrollando grandes obras de 
ingeniería, diseños de planta, construcción y montajes a las diversas empresas y 
corporaciones más importantes del país. La propuesta por parte del estudio considera 
mejorar notoriamente la gestión de despachos, optimizando espacio y tiempo en la 
operación. La causa de investigación surge por demoras en los despachos y la falta de 
orden y limpieza en la gestión de abastecimiento.  
Según CAJAS, et al. (2016), presentan su trabajo titulado: “Propuesta de mejora de 
la cadena de abastecimiento en la etapa de recepción de materiales del proceso productivo 
de una empresa minera de la zona norte del país”, donde se tiene como propósito y 
objetivo mejorar los rendimientos con la reducción de tiempos perdidos. Los autores notan 
que los problemas de cumplimientos y de tiempo en la cadena de abastecimiento radican 
en la entrega por parte de los proveedores, que por diversos motivos no cumplen con los 
plazos establecidos y que no se contemplan dentro del LEAD TIME ideal para 
abastecimiento. En la implementación del RFID (identificación por radiofrecuencia), se 
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obtuvo una mejora considerable en el lead time general en toda la cadena de 
abastecimiento, con un valor porcentual equivalente a un 49 % lo que asegura la 
operatividad en la producción de la unidad minera. La mejora de los Lead time, origina sin 
lugar a duda que se cuente con disponibilidad de mano de obra suficiente, provocando así 
la efectividad del personal. 
Según JORGES (2015), en su investigación: “Implementación de Six Sigma para 
reducir el tiempo de abastecimiento de repuestos en la empresa Transvial Lima S.A.C., 
Lima, 2015”, cuyo objetivo es demostrar que por medio de la aplicación de la herramienta 
de mejora continua Six Sigma, se puede reducir el problema principal que es el tiempo de 
abastecimiento, involucrando la corrección de diversos procesos. La autora describe que el 
problema principal es un déficit en el abastecimiento de repuestos, la cual afecta 
considerablemente en los niveles de servicio de las áreas. El trabajo es de tipo cuantitativo 
y pre experimental, la población y muestra estudiada está comprendida por las órdenes de 
compra rechazadas. Luego de la implementación del Six Sigma, se muestra como resultado 
el logro del objetivo, es decir la reducción del tiempo de abastecimiento de repuestos, el 
cual es medido y controlado temporalmente por los colaboradores que participan en el 
proceso. 
Según LLAMOSAS (2015), quien en su trabajo de tesis de titulado: “Optimización 
de la gestión logística en la planificación de inventarios para mejorar el abastecimiento de 
materiales eléctricos en el almacén unidad mantenimiento Petroperú 2015”, muestra su 
desarrollo bajo los lineamientos de una investigación de tipo cuantitativo, experimental y 
tiene por objetivo determinar la influencia de realizar mejoras en el abastecimiento de 
materiales eléctricos para optimizar la gestión logística de planificación de inventarios en 
el almacén Unidad Mantenimiento de la empresa Petróleos del Perú- PETROPERÚ S.A. 
La muestra se realizó con 49 ítems que forman parte de los materiales eléctricos, 
posteriormente de la recolección de los datos, estos fueron debidamente procesados y 
analizados en el programa de SPSS que permitieron conocer las fallas ocurrentes en el 
proceso de abastecimiento de la empresa, como despilfarros y limitación en el transporte. 
El informe concluye con la ratificación de que al aplicar las herramientas de gestión 
logística se alcanza la mejora continua eliminando procesos de bajo valor. También se 
corrobora en la prueba estadística de Spearman, con un nivel de significancia de 5%, que la 
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logística en la planificación de inventarios disminuye tiempos improductivos de personal, 
reduce el costo de inventario e incrementa la productividad. 
Según MIRANDA (2015), en su informe: “Evaluación del abastecimiento en Gate 
Gourmet Perú S.R.L. utilizando el modelo scor como herramienta de mejora - callao – 
2015”, muestra que el objetivo es evaluar el abastecimiento en Gate Gourmet Perú S.R.L 
utilizando el modelo SCOR como herramienta de mejora. El trabajo de investigación es de 
tipo cuantitativo y no-experimental. Para el desarrollo de tal informe se analizaron dos 
muestras, la muestra para el modelo SCOR que estuvo conformada por los procesos de 
Abastecimiento (abastecimiento estratégico, gestión de proveedores, compras y gestión de 
materiales), la segunda muestra para la evaluación estuvo conformada por 234 trabajadores 
de la empresa Gate Gourmet Perú S.R.L en base a un cuestionario. Al aplicarse la prueba 
de Pearson se demostró una relación positiva entre las variables con un coeficiente de 
correlación mayor a 0.488. Concluye además que existe una brecha entre el modelo de 
abastecimiento planteado por el SCOR y el abastecimiento que se lleva a cabo en la 
empresa ya que su cumplimiento es de 62.3% respecto al estándar mínimo del SCOR. La 
aplicación del cuestionario SCOR ayudo a la identificación de las principales deficiencias 
del abastecimiento y permitió generar una propuesta integral para mejorar el desempeño 
del mismo. 
Según SALDAÑA, et al. (2017), en su investigación que tiene por título: “Plan 
logístico de abastecimiento para mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa de Construcción y Montaje JR VER S.A.C., lima, en el año 2017.”  Y como 
objetivo demostrar si la aplicación de un Plan Logístico de abastecimiento mejora la 
productividad del área de producción en la empresa de Construcción y Montaje JR VER 
S.A.C. los instrumentos de recolección de datos consistieron en la guía de observación, 
encuesta y entrevista los cuales se utilizó para obtener información Pre y Post 
implementación del Plan, se aplicó a los procesos y a una muestra de 14 trabajadores de las 
áreas de producción y logística. Se realizó un análisis y diagnóstico identificando las 
fortalezas y debilidades del área de logística y compras, para la elaboración de estrategias a 
implementar, donde se encontró que el abastecimiento de materiales era deficiente 
(incumplimiento de requerimiento de materiales) siendo la principal debilidad a solucionar, 
para ello también se identificó el nivel de productividad del abastecimiento de materiales 
en la empresa mediante dos procesos: solicitud de pedido de compra al proveedor y 
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atención de pedido de materiales a producción, logrando mejorar en cuanto a reducción de 
tiempo en un 40% y 36% y en el costo se redujo en 40% y 67% de cada proceso 
respectivamente, resultados logrados de la aplicación del Plan que fue basado en la 
implementación de estrategias. 
1.3. Teorías relacionadas al tema  
Variable X: Just in time 
Nace en Japón a principios de los años 50 en la empresa Toyota, con el propósito principal 
de eliminar elementos y procesos que no agregan valor a la línea de producción, a la vez 
alcanzar reducir costos y satisfacer las necesidades del cliente. Just in time es una 
metodología que se encarga de garantizar que los recursos se encuentren en el lugar y 
momento indicado con las cantidades que se exactas. Esta filosofía se basa principalmente 
en la calidad de los productos terminados, aminorar costos, aumentar la productividad y 
erradicar todo desperdicio del proceso productivo. 
Es una filosofía industrial, de eliminación de todo lo que implique desperdicio en el proceso 
de producción, desde las compras hasta la distribución. Con una filosofía JAT (justo a 
tiempo) bien ejecutada, la empresa puede hacer de su fabricación un arma estratégica. (HAY, 
2003 pág. 11) 
El JIT es una filosofía de producción que se orienta a las necesidades de la demanda, 
donde se trata de abastecer la materia prima de modo que éstas lleguen justo a tiempo.  
“uno de los sistemas más populares que incorporan los elementos genéricos de los sistemas 
esbeltos es el sistema justo a tiempo (JIT, del inglés Just in time)” (KRAJEWSKI, et al, 2008 
pág. 348). 
La manufactura esbelta o Lean Manufacturing es un sistema de producción que se enfoca 
en la absoluta eliminación de todo aquel proceso que no favorezca en el desarrollo 
productivo de la empresa. Dos pilares necesarios e importantes para sustentar el sistema 
esbelto son: el justo a tiempo y la automatización. La filosofía justo a tiempo es sencilla, 
pero eficaz: elimina el desperdicio basándose primordialmente en la reducción del exceso 
de inventario y en las actividades que no agregan valor. Las metas de esta filosofía son 
producir productos según sea lo requerido por la demanda y mejorar constantemente los 
beneficios de las operaciones en términos de valor agregado. Un sistema JIT organiza los 
recursos y los flujos de información desde los procesos internos de la fábrica, así como de 
las necesidades de abastecimiento de bienes por parte de entidades externas (proveedores). 
Las reglas de decisión que permiten a una empresa aprovechar los beneficios de los 
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principios JIT parte de un compromiso de todos los trabajadores de la empresa para su 
desarrollo y de una correcta planificación. 
Se fundamenta en el hecho de que la empresa no fabrica ningún producto hasta que no se 
necesite, es decir, trabaja produciendo bajo pedido y no genera materias primas para 
guardarlas o conservarlas en almacenes o cámara. El objetivo es minimizar el volumen de 
existencias almacenadas.  (GONZÁLEZ Castro, 2005 pág. 135).  
El just in time es una filosofía que rige las operaciones de las organizaciones ya que en este 
sistema se prevé que la mejora continua garantice una máxima eficiencia y elimine todo 
costo en cualquiera de las etapas de la organización. Existen elementos fundamentales que 
permiten a las empresas tener una producción justo a tiempo basándose en la necesidad de 
eliminación de desperdicios, los elementos más importantes encaminados al sistema JIT 
son los siguientes: 
“La filosofía JAT en sí misma.” 
“Calidad desde la fuente.” 
“Mano de obra uniforme.” 
“Las operaciones coincidentes (celdas de maquinaria o tecnología de grupo).” 
“Preparación de máquinas en el menor tiempo.” 
“Sistema de control KANBAN.” 
“Compras JAT.” 
Otro punto importante que debería estar presente en todos los elementos ya mencionados 
es el “recurso humano”. Se debe priorizar el promover una cultura donde   las personas se 
involucren y se sientan parte del proceso, del trabajo en equipo, de comprometer a cada 
uno de los colaboradores con el fin de cumplir los objetivos de la organización, logrando 
que esta filosofía funcione. 
Las prácticas de manufactura que caracterizan a las empresas que adoptan esta filosofía de 
producción se agrupan en las siguientes categorías: 
Sistema de producción tipo Pull. 
Método de producción y disposición de planta. 
Recursos humanos y materiales flexibles. 
Administración para la calidad total. 
Desarrollo de proveedores. (MUÑOZ Negrón, 2009 pág. 58). 
Atacar los problemas fundamentales. 
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Para análisis de este objetivo se toma como referencia la visión del rio de existencias 
aplicado por los japoneses, esta explica que la empresa se asemeja a un barco navegando 
por el mar y cuando desea bajar de nivel (reducir el nivel de existencia), empieza a 
descubrir problemas o lo mismo a decir rocas en la analogía. La filosofía indica que una 
vez detectado esos problemas, lo recomendable es enfrentarlos y resolverlos, en otras 
palabras, se deben eliminar las rocas del rio. A medida que se empiecen a reducir estos 
problemas se descubrirán otros, las cuales deben ser atacados de la misma forma. 
Eliminar despilfarros. 
Se puede considerar como despilfarro o desperdicio a todo lo distinto de recursos mínimos 
que comprenden a materiales, mano de obra, maquinarias, etc. que no agregan valor al 
proceso productivo. Este concepto se encuentra ligado estrechamente a procesos que 
generan costos de producción y adquisición. De los despilfarros más relevantes y 
preocupantes se puede encontrar en los inventarios y que estos son los principales en 
encubrir todos tipo de desperdicios. 
La filosofía JIT se puede expresar mediante una frase que se utiliza con frecuencia en las 
fábricas japonesas más eficientes, eliminar la muda (muda significa desperdicio o despilfarro 
en japonés). Despilfarros, en este contexto, significa todo lo que no añada valor al producto. 
Eliminar despilfarros requiere una lucha continua para aumentar gradualmente la eficiencia 
de la organización y exige la colaboración de una gran parte de la plantilla de la empresa. 
(FERNÁNDEZ García, 2013 pág. 135) 
“La filosofía de la simplicidad del JIT pone énfasis en la necesidad de simplificar la 
complejidad de la fábrica y adoptar un sistema simple de controles.” (FERNÁNDEZ 
García, 2013 pág. 135) 
La filosofía just in time pone énfasis en la búsqueda de la simplicidad dado que el objetivo 
de este conlleva a enfocarse en un sistema que promueva una gestión eficaz, bajo dos 
conceptos importantes; flujo de materiales y control. Un flujo simple de materiales consiste 
en agrupar familias de productos que sean fabricados o adquiridos, de modo que cada 
grupo pueda pasar al siguiente proceso con mayor facilidad, teniendo en cuenta que todos 
los procesos se encuentran de forma adyacente, para lograr reducir la cantidad de 
productos en curso y al mismo tiempo reducir el plazo de fabricación. 
La simplicidad del JIT también de aplica a estas líneas de fabricación mediante el sistema 
Kanban, en el que se arrastra el trabajo, consiste en que, cuando finaliza el trabajo de la última 
operación, se envía una señal a la operación anterior para comunicarle que debe fabricar más 
artículos. (GONZÁLEZ Castro, 2005 pág. 135). 
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Diseñar sistemas para identificar problemas 
“Se trata de métodos que permitan detectar problemas mediante procesos estadísticos que 
identifican el origen de estos.” (GONZÁLEZ Castro, 2005 pág. 135) 
Para el método justo a tiempo, cualquier sistema es beneficioso en la medida que 
identifique los problemas a tiempo y con precisión, como por ejemplo los sistemas de 
arrastre Kanban (que son aquellos que permiten mostrar los problemas) y el control 
estadístico de procesos (CEP)) para identificar la fuente que los generan. Los sistemas 
diseñados deben cumplir la función de dar aviso cuando se detecte algún tipo de problema. 
Si se quiere aplicar el JAT se tiene que tener en cuenta dos conceptos:  
Establecer mecanismos de identificación de problemas. 
“Aceptar una reducción de la eficiencia, esto a corto plazo, para posteriormente obtener 
ventajas a largo plazo.” 
Por otro lado, los objetivos del Just-in-Time también pueden resumirse en la denominada 
“Teoría de los Cinco Ceros”. 
La teoría de los cinco ceros hace una sistematización de las metas planteadas en una 
fabricación JIT: 
Cero defectos: La calidad bajo la filosofía JIT significa un proceso de producción sin 
defectos en el que ésta se incorpora al producto cuando se fabrica. 
Cero averías: En una empresa que pretende servir a sus clientes justo en el momento 
necesario y justo en la cantidad requerida, y todo ello sin mantener inventario, es lógico que 
cualquier avería dela maquina sea considerada como algo nefasto que puede provocar el 
incumplimiento de los objetivos. 
Cero stocks: Se considera a los stocks como el derroche más dañino y la estrategia que 
disimula múltiples problemas: paradas de máquinas, falta de calidad, cuellos de botella en 
recursos claves, etc. 
Cero plazos: Reducir los ciclos de fabricación para disminuir los niveles de stock y conseguir 
flexibilidad para adaptarse a los cambios de la demanda. 
Cero papeles: Eliminar, en la medida de lo posible, cualquier burocracia de la empresa. (DE 
LA FUENTE García, 2006 pág. 111) 
El método Just in time fue de tal forma fundamental para el éxito de las empresas 
japonesas, que posteriormente se empezó a implementar en países europeos. Basándose en 
la reducción de desperdicios como por ejemplo los grandes lotes de inventario en almacén 
que vieron sus efectos en la reducción de costo y aumento de productividad. 
Los beneficios en la aplicación de la filosofía en que: “el Just in time ha ayudado a 
empresas a obtener los siguientes beneficios: 
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Aumentos del 20 al 50% en la productividad de la mano de obra directa e indirecta. 
Aumentos del 30 al 40% en la capacidad de los equipos. 
Aumentos del 80 al 90% en el tiempo de fabricación. 
Reducciones del 40 al 50% en los costes por concepto de fallos (piezas por desechar o 
rehacer, y garantías). 
Reducciones del 8 al 15% en el coste de los materiales comprados. 
Reducciones del 50 al 90% de los inventarios.” 
Reducciones del 30 al 40% en requerimientos de espacio. (HAY, 2003 pág. 8) 
Si lo que se quiere es conocer la situación actual de una empresa, como es su proceso y 
cuales vienen siendo sus principales obstáculos que les dificulta el desarrollo, una de los 
conceptos y herramienta más recurrente por los analistas empresariales es el diagnóstico.  
El diagnóstico es uno de los elementos con mayor eficacia para poder realizar este tipo de 
estudio, dado que con éste se podrá encontrar la raíz del problema, para luego poner todos 
los mecanismos necesarios en la eliminación de los problemas para mantener a la entidad 
en un buen rumbo. 
El diagnostico sirve para conocer, evaluar, analizar todos aquellos aspectos externos e 
internos que puedan afectar a una empresa. En muchas ocasiones somos capaces de 
identificar el problema, pero no somos capaces de hacer el diagnostico en profundidad y 
evaluar la gravedad de la situación. […] Empecemos a hacernos preguntas: ¿Qué está 
sucediendo? ¿Por qué no se consiguen los resultados esperados? ¿Dónde están los fallos? 
¿Qué podemos hacer para mejorar el proceso? ¿Podemos encontrar la solución? (MUÑIZ 
GONZALES, 2017 pág. 16) 
Lo esencial de hacer un diagnóstico de forma periódica nos puede llevar a detectar 
problemas o deficiencias que se mostrarían en el futuro y actuar como un diagnóstico 
preventivo, ya que le daría a la empresa la oportunidad de poder ahorrar costes y recursos 
en situaciones desfavorables si se detectan lo más antes posible. Es necesario identificar los 
aspectos negativos y por consiguiente los aspectos positivos, pero lo más importante es 
identificar las causas o motivos que implican un mal funcionamiento de un proceso interno 
o externo en relación a la gestión de la empresa.  
Diagnostico empresarial, hace mención a aquellas actividades que permiten detectar la 
situación actual de la empresa y los obstáculos que impidan cumplir sus metas. 
Clases de diagnóstico empresarial 
Dentro de las clases de diagnóstico que encontramos, podríamos reunirlos y clasificarlos a la 
gran mayoría en dos grandes grupos, que permiten diferenciarlos en función de sus 
características y aplicaciones; diagnósticos integrales y diagnósticos específicos. (MUÑIZ 
GONZALES, 2017 pág. 18) 
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Diagnósticos integrales: Se conocen principalmente por la gran cantidad de variables en 
torno a los factores empresariales a las que se pueden aplicar. Como citar un ejemplo 
tendríamos el encontrar un diagnóstico de competitividad, es aquel estudio que permitiría 
conocer las actividades, fortalezas, debilidades, ventajas y amenazas de una empresa. 
Diagnósticos específicos: Se caracterizan por enfocarse en aquellos procesos más 
definidos, estudian diferentes aspectos del mercado (selección de proveedores, relaciones 
con mercados extranjeros, oferta y demanda), estados bancarios, procesos de gestión como 
son inventarios, productividad, procesos, cadena de abastecimiento, personas y cualquier 
otro tema involucrado con la actividad de la empresa. Estas formas de diagnóstico son más 
concretas y precisas.  
El Diagrama de Ishikawa es una representación gráfica que facilita el análisis de problemas 
y sus posibles soluciones, a la vez es considera también como una de las siete herramientas 
de la calidad. El diagrama se ejecuta inicialmente decidiendo con exactitud qué 
características se quiere examinar y se coloca en el extremo derecho del diagrama. Se 
realiza una lluvia de ideas que cuales son las causas que originan los problemas en relación 
a cada categoría (máquina, mano de obra, material, método, medición y medio ambiente). 
Luego se busca las causas que se repitan en las categorías mayores y se selecciona la causa 
con mayor potencial.  
Un aspecto importante del análisis de procesos consiste en vincular cada medición con los 
insumos, métodos y pasos del proceso que incorporan en el servicio o producto un atributo 
en particular. 
Una forma de identificar un problema de diseño consiste en crear un diagrama de causa y 
efecto, que relaciona un problema clave de desempeño con sus posibles causas. […] este tipo 
de diagrama ayuda a la gerencia establecer una relación directa entre las desconexiones y las 
operaciones donde éstas se originan. (KRAJEWSKI, y otros, 2008 pág. 165). 
Las operaciones que no tienen relevancia con el problema en particular deberían de 
abstenerse de ser colocados en el diagrama. La principal fuente del problema de 
desempeño se coloca en la cabeza del pescado; luego las categorías más importantes de las 
posibles causas se representan en las “espinas” estructurales; y las causas probables 
específicas aparecen como las “espinas menores”. Ver anexo 1. 
Número de veces que se ha renovado el stock en un proceso determinado durante un periodo 
de tiempo. No obstante, su forma de cálculo nos lleva a definir el concepto desde otro punto 
de vista: Relación existentes entre la salida y la cantidad de stock de un proceso empresarial. 
(URZELAI Inza, 2010 pág. 8) 
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El Índice de rotación es un indicador que mide la frecuencia, calculando la salida de los 
productos directamente relacionados con el almacén. Un indicador de rotación baja nos 
aclara que los inventarios de una empresa son demasiado grandes, significando así un 
ineficiente uso de los activos. Un indicador de rotación alta, demuestra que los productos 
se venden rápidamente asegurando un costo bajo de almacenaje. Ver anexo 6 ecuación n° 1.   
El resultado será el número de veces que se renuevan las existencias a lo largo de un 
periodo. Para (URZELAI Inza, 2010) un buen indicador de índice de rotación es aquel que 
supere las tres veces la renovación de existencias (índice de rotación alto >3).  
 “Un diagrama de flujo detalla el flujo de información, clientes, equipo o materiales a 
través de los distintos pasos de un proceso” (KRAJEWSKI, et al, 2008 pág. 155).  
El flujograma o conocido también con los nombres de mapas de proceso o mapas, radica 
en representar de forma gráfica diversos hechos, como, por ejemplo, situaciones, procesos, 
movimientos y relaciones de todo tipo, para lo cual se vale del uso de diversos símbolos. El 
uso de los flujogramas no se a una sola rama de estudios, por el contrario, es utilizado en 
gran parte de ellas, como por ejemplo en la programación informática, procesos 
industriales, flujo economía, etc. No existe un formato que precise su uso y por lo general 
se diseñan con cuadrados (conteniendo una descripción simple), círculos, flechas y líneas 
que indican la secuencia. Para las simbologías básicas, ver anexo 2. 
Esta herramienta hace mucho más sencilla el análisis de determinados pasos o procesos, 
para determinar las entradas de diversos elementos ya sea de etapas anteriores o de 
ingresos de materiales por parte de los proveedores, salidas hacia los clientes y aquellos 
puntos importantes en el proceso. También se pueden emplear para identificar las 
oportunidades de mejora en la situación actual, rediseñar un proceso donde aparecen 
dichas mejoras. El hacer mucho más concisa la comunicación entre las personas 
intervinientes de tal manera que se conozca la información de dicho proceso es la función 
principal de esta herramienta. 
Un aprovisionamiento JIT (just in time) de los materiales requeridos para la fabricación de 
un bien, deriva de un aumento considerable en la rotación de la materia prima en el 
almacén o de como el flujo de materiales es suministrados directamente por los 
proveedores, estrategias como estas, o en su defecto, técnicas como el stock optimo, han 
contribuido en algunos sectores, al aprovisionamiento JIT de materiales.  
42 
 
 “una gestión de aprovisionamiento eficiente parte de la condición de que tanto el 
fabricante como el proveedor intercambien información de una forma fluida” (URZELAI 
Inza, 2010 pág. 63). 
Las obligaciones de los proveedores bajo el sistema JIT son muy exigentes. El cumplir con 
la entrega del aprovisionamiento requiere del manejo de programas estrictos para evitar el 
fallo ante un pedido, es por eso que se hace necesario que los proveedores formen parte y 
sean considerados en el proceso productivo bajo contratos de cooperación que permitan 
una entrega de calidad y a tiempo. Dado que la estrategia de ambas partes es beneficioso 
también es pieza fundamental del sistema de producción JIT.  
“El sistema Kanban actúa bajo la filosofía just in time (JIT), es decir que lo que precise un 
determinado proceso de producción debe ir a buscarse en el proceso suministro que le 
precede (sistema Pull)” (CUATRECASAS Arbós, 2012 pág. 202). 
Al encontrarse fuertemente ligado los conceptos de just in time y kanban, o que el kanban 
surgió como práctica de la filosofía justo a tiempo, se podría hacer mención de que un 
aprovisionamiento JIT tiene el mismo impacto que al referirse de un aprovisionamiento 
Kanban.  Siendo para ambos el objetivo fundamental obtener la cantidad que se necesiten y 
momento justos; además en un sistema de producción dirigido por una programación de un 
suministro frecuente de producción con una variedad relativamente mayor de un grupo de 
producto, ello tiene que realizarse de manera ágil, rápida, y fiable; la meta de este objetivo 
en relación con estas características se logra en efecto, con el sistema de tarjeta (que es lo 
que precisamente significa en la cultura japonesa: Kanban). En definitiva, se podría 
complementar que el Kanban es un sistema de traspaso de las órdenes de producción, 
encargada de ordenar el recojo de materiales del proceso anterior, materiales de los 
proveedores y de la línea de producción, que corresponden a la cantidad, clase, y en el 
momento en que se requieran. 
El sistema kanban es un sistema de información que controla armónicamente la producción 
de los productos necesarios en las cantidades necesarias y en el momento necesario en cada 
uno de los procesos de una fábrica o incluso de varias empresas. A dicho sistema se le 
denomina producción just in time (JIT). 
Es una herramienta que se utiliza frecuentemente en los sistemas de arrastre 
para conseguir la producción “justo a tiempo”, sincronizando los procesos de 
abastecimiento de materiales en la cadena de producción. Físicamente es tan 
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simple como una tarjeta en una funda de plástico. (ANAYA Tejero, 2016 
pág. 152) 
El sistema kanban cuenta con dos funciones principales: el control de la producción y la 
mejora de procesos. Sobre lo relacionado en el control de producción, éste toma en 
importancia el tiempo de llegada de los materiales y cantidad requerida en todas las etapas 
de la fabricación, y tomando en especial consideración la actividad incluyente a los 
proveedores. La mejora de procesos facilita el correcto progreso de todas las actividades de 
la empresa mediante el uso de Kanban, para que esta función surga efecto ha de ser 
acompañado y desarrollado mediante diversas técnicas y conceptos de la ingeniería tales 
como, producción en base a la demanda, optimización de maquinarias, eliminación de 
desperdicio, organización del puesto de trabajo, métodos de prevención de errores (Poka 
Yoke), mantenimiento preventivo y productivo total (TPM) y gestión de inventarios. 
El primer enfoque kanban es la producción, se busca que una operación se encuentre 
estandarizada con el fin de iniciar el proceso de producción en cualquier momento, en todo 
instante se ha de prevenir añadir labores innecesarias a las órdenes de trabajos ya 
planificadas y se considera necesario reducir al máximo lo relacionado al papeleo o 
trámites burocráticos, claro ejemplo el que muestran la mayoría de la empresas nacionales 
con lo que al abastecimiento respecta; cuando se requiere la compra de un material el 
proceso de su adquisición es muy largo ya que la aprobación pasa por manos de 
encargados, jefes, área de compras y por ultimo del gerente o dueño de la empresa. El 
segundo enfoque kanban es el movimiento de materiales, eliminar la sobreproducción es 
una condición que se debe tener en cuenta antes de realizar cualquier tipo de manufactura, 
esta deberá moverse dependiendo en índice de la demanda, la prioridad en la producción 
con el kanban amerita que el requerimiento con más importancia se coloque primero que 
los demás. Por último, se facilita el control de material.  
 “[..] la implementación de un sistema de producción tipo pull requiere la adopción 
de algún mecanismo que permita transmitir rápidamente (hacia atrás) las ordenes de 
producción a las diferentes estaciones que deben satisfacer el pedido” (MUÑOZ 
Negrón, 2009 pág. 60). 
El sistema pull refiere dos temas; el flujo físico del material en el que se tira, en vez de 
empujarlo por el sistema y el procedimiento que se emplea para indicar la necesidad de 
material exacta a las líneas anteriores del proceso; esto anteriormente llamado Kanban. Si 
se desea comprender con más exactitud el significado del sistema pull, en la actualidad 
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hace referencia a la cadena de suministro de la empresa al satisfacer y entregar a tiempo las 
cantidades de material, productos o recursos que les soliciten sus clientes externos o 
clientes externos. Las empresas que adoptan el sistema pull toman igual importancia a los 
trabajadores como a sus clientes, en primera instancia los trabajadores necesitan 
componentes y materiales, “justo a tiempo”, para poder ser más productivos laboralmente 
y aumentar la capacidad de la empresa. El no cumplir con las entregas a tiempo por parte 
del departamento logístico a las áreas de fabricación acarrea serios problemas en el plan de 
producción. Una estrategia importante de la empresa que trabaja con el sistema pull es 
establecer acuerdos con los proveedores clave de materias primas a fin de garantizar un 
abastecimiento cíclico regular y con calidad para evitar perjudicar en lo mínimo al proceso 
productivo y comercial que son sus clientes internos. 
Principales tipos de kanbanes. El kanban de producción, que indica el tipo y cantidad que 
se ha de fabricar por el proceso anterior. El kanban de transporte, que indica el tipo y 
cantidad de productos a retirar por el proceso anterior. 
Kanban De Proveedores. Es empleado para realizar pedidos a un proveedor, contiendo 
instrucciones detalladas de cantidad y especificación técnica, para la entrega de piezas o 
materiales. Son esencialmente los mismos que los del kanban de proceso, siendo la única 
diferencia que el proceso anterior es una compañía. 
Información de proveedores kanban. Tomando como ejemplo a la empresa Toyota, la 
información que manejan sus proveedores consiste: primero en un plan de producción 
mensual que se comunica al proveedor a mediados del mes anterior, y en segunda es la 
información de carácter diario, en la que se especifica el número real de unidades que han 
de ser suministradas en la empresa cliente, es decir Toyota. Esta información puede 
adoptar dos formas: un kanban o una tabla de programación secuencial, o a menudo 
llamado tabla de pedidos. 
Sistema de ciclo constante para los kanbanes de proveedor. Para el cálculo de número total 
de cada kanban de proveedor, ver anexo 6 ecuación n° 2. 
Ciclo de Pedido al proveedor. El ciclo de pedido (o ciclo kanban) al proveedor es el tiempo 
(en días) que media entre la formulación de un pedido al proveedor y la formulación del 
pedido siguiente. Dicho de otro modo, el ciclo de pedido corresponde al número de horas 
fijas por el fabricante principal para llevar el kanban de proveedor a éste. Ver anexo 6, 
ecuación n° 3. 
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Plazo de fabricación del proveedor. Es el tiempo que media entre que éste formula la orden 
de producción y se termina dicha producción. Para cálculo del intervalo de tiempo, ver 
anexo 6 ecuación n°4.  
Capacidad del contenedor. Para que el contenedor sea una unidad de carga manejable, es 
recomendable que tanto el contenedor como su capacidad sean seleccionados sobre la base 
de la capacidad de carga del operador u operadora. Para el cálculo del número de 
contenedores, ver anexo 6 ecuaciones n°5. 
Programación Kanban. El sistema kanban utiliza el punto de reorden, con el objetivo de 
determinar el estándar de producción y/o adquisición. Esto implica reducir costos de 
configuración y tiempos en la entrega muy cortos y secuenciales. Algunas características lo 
convierten en un sistema justo a tiempo muy efectivo. 
Los pasos para una correcta programación son: En primer lugar, los modelos dentro del 
programa maestro de producción se repiten con frecuencia […] En segundo lugar, los 
tiempos de entrega son altamente predecibles […] En tercer lugar, las cantidades ordenadas 
son pequeñas.[…] En cuarto lugar, se emplean pocos proveedores (H. BALLOU, 2004 pág. 
430). 
En el primer paso, el programa maestro se complementa con un programa hecho para 
tomar ventaja sobre las economías de escala. En el segundo paso, si los tiempos son 
predecibles, es por el hecho de que los tiempos de suministros son cortos. Esto involucra 
en demasía a los proveedores que como requisito primordial deben contar con instalaciones 
cercanas de operación, de forma que se garantice una entrega frecuente, a menudo una vez 
por hora, sin tener que incurrir a un exceso de gasto por transporte. En el tercer paso, se 
considera pequeñas cantidades debido a los costos de configuración y preparación de 
abastecimiento que permanecen bajos, esto porque las pequeñas cantidades ordenadas 
significan bajos inventarios y un alto índice de rotación, es en tanto el uso del punto de 
reorden en el control de inventario para poder estimar y fijar las cantidades de 
reabastecimiento. En último cuarto paso, al emplear pocos proveedores se esperan altas 
expectativas por parte de ellos. Se establece un alto nivel de cooperación entre el cliente y 
el proveedor para asegurar que se logre el nivel deseado de producto y de desempeño 
logístico. 
Volumen de la demanda. La cantidad de pedido o tamaño del lote (Q) la determina la 
fórmula de la cantidad económica de pedido (CEP), ver anexo 6 ecuación n°6. 
Punto de reposición. El punto de reposición, que es el nivel de existencias que 
automáticamente origina un nuevo pedido, ver anexo 6 ecuación n°7. 
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La utilización media durante el plazo de fabricación = utilización media por día de plazo de 
fabricación. En esta fórmula, el plazo de fabricación es simplemente el intervalo de tiempo 
entre la formulación de un pedido y la recepción de la mercancía. Además, el último término 
de la ecuación 7 “pedidos pendientes de recibir” suele ser cero. (MONDEN, 1996 pág. 304) .  
Selección del número de partes por Kanban. Para seleccionar el número de partes de una 
misma familia de productos, es recomendable seleccionar los números de parte que sean 
utilizados de forma frecuente. Para el cálculo de los productos por Kanban, ver anexo 6 
ecuaciones desde la n° 8 hasta la n° 10. 
Gestión de proveedores. Acerca de proveedores existen dos conceptos muy relacionados a 
las empresas: 
Proveedor externo: Es aquella entidad o particular que suministra todo tipo de recursos con 
el fin de cubrir las necesidades de corto, mediano y largo plazos de la empresa cliente, 
tenemos por ejemplo a la agencia de publicidad que necesita préstamos bancarios, artículos 
de oficina, equipo de cómputo, sistemas informáticos y nuevo personal para el apoyo en 
los procesos pertinentes. 
Proveedor interno: Los procesos también cuentan con proveedores internos, son los 
empleados o procesos que suministran materiales, sub productos y/o información referente 
a la empresa.  
Si bien es cierto, las empresas suelen adquirir ciertos beneficios al convertirse en sus 
propios proveedores, en la mayoría de los casos le resulta favorables comprar de forma 
estratégica, que tratar de producir de la mejor forma económica. Al efectuar compras, las 
entidades pueden seleccionar entre una gama de proveedores de los cuales se ajusten más a 
sus exigencias de calidad, economía o algunas otras variables correspondientes a sus 
necesidades. En cambio, cuando la empresa fabrica sus propios elementos, los controles de 
tiempo de proceso, la calidad, los costos y la flexibilidad dependerán enteramente de la 
eficiencia de sus operaciones. Una empresa que se mueva en el entorno JIT debe de estar 
acompañado al objetivo, con todas las entidades relacionadas a ésta, nos referimos a los 
proveedores que son los que deben, con sus alianzas, de compartir el mismo fin de la 
empresa al comprometerse al lograr el desarrollo de sus operaciones. Pero esto no surgiría 
efecto si la empresa cliente omite considera un plan que ponga en marcha una estrategia 
mutua que beneficie a ambas partes, en otras palabras, si deseas crecer promueve ese deseo 
a los mismo que te rodean.  
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La implantación de la filosofía “Justo a tiempo” en una gran empresa debe provocar un 
fenómeno similar de expansión en sus proveedores y clientes. Al menos así debería ser si se 
desea conseguir todo el beneficio potencial que el JIT promete. (DOMÍNGUEZ Machuca, 
2005 pág. 244) 
De igual forma que han de realizarse importantes cambios internos del proceso productivo 
y en la actitud de los trabajadores, también es necesario lograr cambios en la relación con 
los proveedores y los clientes a fin de conseguir la optimización de las operaciones. Ello 
permitirá ampliar el alcance de la reducción de costes y dar mayor impulso a la mejora de 
la calidad; por ejemplo, si mejora la de los componentes adquiridos a los proveedores, 
disminuiremos nuestros costes de inspección y reprocesamiento y aumentaremos la calidad 
de nuestro producto final. Hay que tener en cuenta que esta expansión del JIT a la red de 
proveedores es un proceso delicado, que debe ser efectuada de manera adecuada. Su final 
será la concepción de un sistema de relaciones mutuas en las que el proveedor llegara a ser 
considerado como el inicio del proceso productivo de la empresa cliente y donde la lealtad 
y la confianza serán Hay que tener en cuenta que esta alianza entre el JIT y la red de 
proveedores es un proceso a tomar con seriedad y efectuarla de manera la adecuada. 
En un entorno just in time, la red de proveedores ideal debe estar conformada por un 
número pequeño categorizados como A1, contando con instalaciones relativamente 
cercanas a la empresa cliente y estableciendo contrato de suministros a largos plazos. 
Obviamente, esto debe contar con un elevado grado de seguridad, relacionados a los 
tiempos de abastecimiento y a la entrega de productos de alta calidad, además de plan 
estratégico de entregas frecuentes de mercancías. 
La relación con los proveedores es también una característica distintiva de los entornos just 
in time en comparación con los sistemas productivos tradicionales. […], los proveedores 
deben implicarse en la misma filosofía y estar dispuestos a dar una respuesta rápida, a 
garantizar su nivel de calidad y a realizar entregas frecuentes en lotes pequeños. (NUÑEZ 
Carballosa, et al, 2014 pág. 129) 
La relación entre proveedores y el entorno just in time ha ido evolucionando desde un 
enfoque tradicional, tal como lo muestra la siguiente tabla (ver anexo 3).  
Las consideraciones de este enfoque contribuyen a disminuir los niveles de inventario y la 
incertidumbre respecto al proveedor de los tiempos de pedido. Se podrá estar seguros de 
que el proveedor entregará los productos de alta calidad en el momento requerido, además 
se obtendrá la reducción del stock de seguridad, y eliminar la necesidad de inspeccionar los 
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productos que se reciban, por tanto, no existirá ninguna interrupción en proceso de 
producción por causas de artículos deficiente o de retrasos en el tiempo de entrega. 
Número pequeño de proveedores. El dogma de los departamentos de compra en las 
empresas con enfoques tradicionales es la de tener siempre varios proveedores de cada 
familia de productos para que compitan entre ellos y se obtengan los mejores descuentos, 
al mismo modo se generaba ese concepto de desconfianza ya que si algún proveedor no 
cumplía con su parte, lo supliría otro quedando así el anterior descartado. Esto en algunos 
casos afecta en gran parte a las empresas, por el hecho de ponerse a conseguir a 
proveedores que reemplacen sus productos caso contrario de relacionarse con un solo 
proveedor especifico que genere fidelidad y se oriente en cumplir lo necesario. 
En el Justo a tiempo se intenta agrupar los suministros en pocos proveedores, cada uno de los 
cuales elaborara varios tipos de artículos pertenecientes a una misma familia. Con ello, la 
producción de cada proveedor individual puede alcanzar volúmenes importantes que 
justifiquen inversiones para mejorar su proceso productivo. (DOMÍNGUEZ Machuca, 2005 
pág. 245) 
Ante esto se podría, pues, acceder a ciertas economías de escala al reducir sus costes fijos 
unitarios y con ello el precio de la empresa cliente si éste se negocia en base al coste de 
fabricación. A este efecto positivo, la empresa cliente podrá sumar el obtenido a través de 
la simplificación de la gestión de compras al reducir el número de proveedores. Sobre el 
único riesgo que conlleva esta práctica, es el aumento de dependencia de las empresas 
proveedoras, (imaginemos, por ejemplo, los graves problemas que ocasionaría una 
hipotética interrupción de los suministros). No obstante, este riego quedara reducido si el 
proceso de selección de proveedores se realiza de forma correcta bajo normativas y 
certificaciones requeridas por la empresa cliente, (por ejemplo, se deberían seleccionar 
solo aquellos financieramente estables y con una dirección actual) y, por otra, la empresa 
cliente deberá brindar  capacitaciones y asistencias técnicas para estabilizar y mejorar los 
procesos internos de los proveedores, de esa forma incrementar su calidad de servicio, 
fiabilidad y flexibilidad. Si el proceso de selección de proveedores es bien ejecutado, 
ayudara a conseguir, reducción de precios y seguridad en los suministros. En cambio, si el 
proceso no se le presta la debida atención y asistencia, podría ser perjudicial. 
La idea que tenían sobre los contratos a largo plazo en los departamentos de compra era que 
comprometían a la empresa con un proveedor determinado durante un largo periodo con muy 
pocas posibilidades de renegociar o buscar proveedores alternativos. Se preferían los 
contratos a corto plazo, pues al final del ciclo se pueden entablar nuevas negociaciones con 
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varios proveedores y firmar el contrato con el que oferte el precio más bajo. (ANAYA 
Tejero, 2016 pág. 155) 
Contratos a largo plazo. El JIT promueve contratos a largo plazo con un reducido número 
de proveedores de categoría A1, por las siguientes razones: 
Mayor fiabilidad en los tiempos de entregas. 
Oportunidades de inversión. 
Productos de calidad. 
Reducción del coste. 
Sin embargo, al implantar la metodología se aconseja no a firmar contratos a largo plazo de 
inmediato, ya que el identificar al proveedor adecuado y establecer una relación con ellos 
amerita su tiempo. Es por estas razones que el vínculo proveedor/cliente está en fase 5 
(última) de la implantación de la filosofía. 
La base para la cooperación a largo plazo se construye según como la compañía afronte el 
reto de construir y sostener las relaciones con los proveedores. El establecer metas para 
mejorar, crear incentivos e invertir en el desarrollo del proveedor, todo juega un papel en la 
búsqueda de equilibrio. (M. LASETER, 2004 pág. 16). 
Un enfoque sin metas ambiciosas, lleva al estancamiento del desarrollo de proveedores y a 
las relaciones, que aun basadas en la confianza, no dan resultados. Las metas poco 
razonables o que demuestran falta de interés por el beneficio de los proveedores pueden 
enfrentarlos en alguna rivalidad. En el proceso Just in Time se requiere que los 
proveedores suministren los materiales en el proceso productivo. Para que ello sea posible, 
es necesario el establecimiento de contratos a largo plazo con unos pocos proveedores que 
tengan la capacidad de suministrar los materiales en los niveles de calidad estipulados por 
la empresa cliente. Teniendo en cuenta la reducción en tamaños pequeños de productos, 
debido a la frecuente entrega, se disminuye las actividades de control y recepción de los 
pedidos, ya que existen términos acordados con los proveedores para simplificar la 
ejecución. 
 
Vínculos con proveedores 
 
El objetivo global de la planificación previa debe ser una identificación gradual de los 
proveedores adecuados y una puesta en práctica paulatina de las compras de volúmenes 
superiores a un solo proveedor. Los proveedores no deben tener ninguna duda de que JIT 
exige proveedores con: 
Suministro frecuente y de alta calidad. 
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Capacidad de cumplir estrictamente los tiempos de ciclo. 
Clasificación A1. (ANAYA Tejero, 2016 pág. 153) 
Debe quedar claro que a todo proveedor que alcance la clasificación A1 se le asegurará un 
contrato a largo plazo que debería generar suficientes beneficios para el proveedor como 
para permitirle invertir tanto en nuevos equipos como en la formación de su personal. Los 
contratos a largo plazo implican un compromiso firme por un periodo de tiempo largo; 
cualquier periodo que sobrepase el año es un acuerdo informal. Los proveedores, si 
cumplen ciertas condiciones, pueden estar seguros que renovarán sus contratos; en 
definitiva, pasan de ser un proveedor o un co-fabricante.  
Cercanía de los proveedores 
Algunas empresas consideran primordial la cercanía a otras plantas de la empresa cuando la 
planta desempeña papel de apoyo a la producción de las plantas principales, por ejemplo, la 
implantación de la filosofía de producción justo a tiempo (que es practica difundida en la 
industria automotriz), puede forzar a que las plantas proveedoras se sitúen cerca de las 
ensambladoras para lograr el abastecimiento oportuno. (MUÑOZ Negrón, 2009 pág. 237). 
Cualquier disminución entre la distancia de una empresa cliente y un proveedor favorece 
considerablemente en la entrega frecuente de lotes pequeños de pedidos. En esta ventaja 
que se relaciona acorde a la operatividad de la metodología JIT, habrá que resaltar que de 
esta forma cualquier problema de calidad será resuelto con mayor rapidez, póngase en el 
caso de algún producto con baja calidad, que no se quisiese ser recepcionado, esta sería 
devuelto al proveedor y repuesto de inmediato, evitándose así problemas y despilfarros de 
tiempos tanto para ellos como para la empresa cliente. De mismo modo que se recorta el 
espacio geográfico, se disminuye el tiempo de transporte que surge por la adquisición de 
un determinado pedido, esto significa una reducción del horizonte de la planificación, con 
la eliminación de la incertidumbre que ello conlleva y de las ventajas al momento de 
adecuarse a posibles cambios de la demanda. 
Selección de proveedores. Después de una localización de proveedores potenciales, se 
procede a analizar, comparar y seleccionar a los mismos bajo un criterio de evaluación en 
políticas acorde a las necesidades de la empresa.  
“El análisis y selección de proveedores es uno de los procesos claves en la organización, ya 
que genera y mantiene la competitividad de la misma.” (MORA García, 2010 pág. 44 ) 
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Uno de los aspectos importantes en negocios con los proveedores, es que el proveedor no 
trabaja para la empresa sino forma parte de la empresa, ya que es un aleado estratégico 
dentro de ella. La responsabilidad que los proveedores tienen es casi de la misma 
importancia que de algún otro departamento o área dentro de la empresa. En los procesos 
de selección de proveedores tradicionales las características más usadas para la elección     
eran los precios, plazos de entrega, formas y condiciones de pago y la calidad. Para la 
selección de proveedores son muchos los criterios, y cada empresa varía su análisis 
dependiendo de sus necesidades en particular.  
Entre ellos podemos seleccionar los más comunes: 
Precios y estabilidad financiera, busca que la entidad proveedora tenga solvencia 
económica y pueda responder ante gastos que involucren el servicio y éste no sea afectado.    
Lugar de entrega (instalaciones de la compañía o en el lugar establecido por nosotros). 
Cantidad de bienes, según la solicitud de la organización; ya que existen ocasiones en que 
los proveedores al realizar sus envíos, no cumplen con la suma exacta de lo acordado 
generando desconformidad e insatisfacción.    
Credibilidad en el mercado; el tener a un proveedor confiable en la entrega de sus 
productos garantiza el crecimiento y desarrollo de ambas partes, cliente comprador. 
Información oportuna cerca del pedido (orden de compra) y su respaldo de garantía, 
llámese al caso de no existir conformidades en los artículos solicitados. 
Conocimiento de nuestro negocio. 
Flexibilidad en el manejo de inventarios (en planta propia o en consignación). 
Los criterios de selección de proveedores se pueden reunir en una matriz que integre las 
distintas variables de decisión, así como la importancia dada a cada una por la compañía; a 
fin de obtener una calificación ponderada de cada proveedor analizado. Este proceso puede 
ser motivado por la necesidad de escoger un suplidor de un bien (como materias primas y 
materiales de empaque) o de un servicio o por la ampliación de la base de proveedores de 
la empresa. Para la matriz de selección de proveedores (ver anexo 4). 
 “El propósito de evaluar y certificar proveedores es agilizar los procesos en la cadena de 
abastecimiento, haciéndolos más eficientes para cada una de las partes; con miras a la 
satisfacción de los consumidores finales” (MORA García, 2010 pág. 46 ). 
Evaluación de proveedores. Convertir los proveedores menos competitivos en suplidores 
estratégicos de alta calificación. Las certificaciones y homologaciones cumplen un papel 
importante en este objetivo.   
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Encontrar las fortalezas y debilidades de cada uno de los proveedores. Aunque esto debería 
partir de su propio análisis empresarial, gran parte de los proveedores no los realiza y no 
conocen sus potenciales y dificultades, pero una evaluación por parte de la empresa cliente 
hace mostrar sus falencias e incentiva a su mejoría.  
Mejorar el suministro de la compañía. Esto porque se considera al proveedor como socio 
estratégico en las actividades de la cadena de abastecimiento. 
Crear relaciones cálidas y fuertes. Las relaciones duraderas entre cliente y proveedor han 
de basarse en la confianza y el compromiso mutuo que lleve al desarrollo ambos. 
Incrementar el nivel de servicio. 
Las principales variables de desempeño a medir son: 
Sistema de calidad. Calidad en sus procesos, estrategias y procedimientos de 
aseguramiento de la calidad; procesos de capacitación y entrenamiento, etc. 
Fabricación: programas de mantenimiento preventivo; planificación y programación de la 
producción; ambientes adecuados de trabajo; sistema de indicadores para la productividad 
en planta. 
Medio ambiente: Cumplimiento de normas medioambientales; control sobre el manejo de 
residuos sólidos y líquidos, control sobre emisiones al aire, etc. 
Aspectos comerciales: Nivel y calidad del servicio al cliente; competitividad en precios, 
investigación y desarrollo de nuevos productos; alternativa de negociación. 
Aspectos logísticos: Cumplimiento en las entregas; políticas de devoluciones y atención de 
reclamos; manejo correcto de la documentación; flexibilidad y capacidad de atención. 
Para la matriz de evaluación de proveedores (ver anexo 5) 
Normativa de proveedores 
N° 1. Calidad confiable desde la fuente.  
Calidad confiable. El proceso que se usa siempre debe garantizar que sus proveedores solo le 
entregaran piezas en buen estado. El concepto japonés es que cada operación debe considerar 
la siguiente operación como su cliente final. Las actividades de control de calidad se enfocan 
en el control del proceso de producción, no en la inspección para erradicar lo malo. (VAN 
HORNE, y otros, 2002 pág. 277) 
 
“El “JIT” se relaciona con la calidad de tres formas:  
JIT reduce el costo de la calidad. […] 
JIT mejora la calidad. […] 
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Mejor calidad significa menos inventario y un mejor sistema JIT fácil de usar.” (HEIZER, 
et al, 2009 pág. 196). 
Acerca del just in time reduce el costo de la calidad surge porque los problemas 
relacionados al mundo empresarial como lo son el retrabajo, el desperdicio, el exceso de 
stocks y los costos por daños de manufactura se relacionan de manera directa con el 
inventario que se tiene a disposición en almacén. Al tener menos inventario con JIT, los 
costos se reducen considerablemente. Además, diversos estudios de análisis del inventario 
arrojan que ésta oculta la mala calidad, mientras que la implantación de la filosofía JIT la 
expone de inmediato. El JIT mejora la calidad en la medida en que reduce el tiempo de 
entrega, muestra la naturaleza de los errores y limita el número de fuentes potenciales de 
fallas. Todo esto forma para JIT un sistema de advertencia temprana de los problemas de 
calidad ya sea desde el proceso interno de la empresa y el proceso externo con proveedores 
de vendedores. A menudo el propósito de mantener un inventario elevado, es por la idea de 
protegerse de algún mal desempeño de producción como resultado de una calidad poco 
confiable. JIT permite que las empresas reduzcan todos los costos asociados con los 
inventarios si existe una calidad constante. 
N° 2. Adoptar sistemas de rápidamente información, compatibles para procesar mantener 
buenas comunicaciones. 
Las buenas relaciones incluyen aquellas en las que la empresa cliente está comprometida a 
mantener informado a sus proveedores de posibles cambios en el producto y en el 
programa de producción.  
“Los sistemas de intercambio electrónico de datos (electronic data interchange o EDI) 
facilitó considerablemente la comunicación entre fabricantes y proveedores, lo que 
contribuyó a reducir los plazos de entrega.” (NUÑEZ Carballosa, y otros, 2014 pág. 151). 
“Electronic Data Interchance. Supone un medio con el que se produce una comunicación 
rápida y precisa con y entre proveedores. Se puede considerar en la actualidad el lenguaje 
de comunicación a lo largo de toda la cadena logística” (DOMINGUEZ Bocanegra, 2016 
pág. 15). 
Los sistemas EDI suponen la transferencia electrónica de datos entre los sistemas 
informáticos de dos empresas, de forma estructurada y estandarizada, con la intención de 
eliminar la comunicación a través de documentos en formato papel, con una mínima 
intervención humana, reduciendo tiempo y recursos económicos. Las redes de producción 
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son una consecuencia de la globalización, por lo que las empresas buscan colaboración 
entre sí creando alianzas estratégicas más allá de sus fronteras, estableciendo redes entre 
pequeñas, medianas y grandes empresas, en las que unas son suministradoras de otras, 
creándose diferentes categorías de proveedores. Hoy en día se han seguido desarrollando 
sistemas informáticos que permiten el flujo de información entre entidades claro ejemplo 
del sistema SAP, que viene a ser un sistema modular que combina muchas áreas de la 
organización entre sí, formando una integración que posibilita la comunicación e 
interacción de la información, requerimientos, índices, etc., procesando así grandes 
cantidades de datos que son de utilidad para la toma de decisiones. Que el proveedor pueda 
acceder a estos tipos de información, aparte de convertirlo en parte fundamental de la 
empresa, conllevaría tener conocimiento de los planes de producción, esto en parte es 
favorable debido que podrá suministrar lo materiales o insumos requeridos sin la necesidad 
de realizar trámites extensos para una orden de compra. La finalidad de un sistema de 
comunicación entre cliente y proveedor, es hacer partícipe de los indicadores de 
producción a los proveedores para que estos puedan abastecer en el momento oportuno, sin 
tener que requerir al pedido por último momento. 
N° 3. Tener flexibilidad ante pequeñas variaciones que pudieran aparecer en los pedidos 
del cliente. 
El justo a tiempo amerita que se hagan modificaciones importantes a los métodos 
tradicionales con los que se consiguen las piezas. Se estructuran arreglos contractuales 
especiales para los pedidos pequeños. Estos pedidos se entregan en los momentos exactos en 
que los necesita el programa de manufactura del usuario y en las pequeñas cantidades que 
basten para periodos muy cortos. (MORA García, 2010 pág. 59) 
N° 4. Comunicación fluida cliente – proveedor. Información en todo momento de ambas 
entidades de cualquier problema que pudiera surgir y de las modificaciones que realice en 
sus procesos.  
N° 5. Simplificar la burocracia (menos papeleo relacionado con los pedidos).  
Este es un requisito que obviamente debería ser cumplido también por el cliente que 
solicita los bienes. 
N° 6. Planes de contingencia. 
Por parte del proveedor, se deben establecer las acciones y elementos de seguridad con las 
que se atacaran situaciones imprevistas tales como huelgas de trabajadores, problemas de 
55 
 
transporte, cortes de energía, daños por fenómenos naturales, etc.); y sobre todo y más 
importantes el stock de seguridad, reflejada en la capacidad de almacenar el material para 
cubrir situaciones adversas. En las condiciones pactadas se deben explicitar las 
características, funciones y objetivos del proceso, los niveles de servicios exigibles (en el 
caso de los proveedores “just in time”, la exigencia es A1), responsabilidades y 
penalizaciones ante paralizaciones e incumplimientos; y si es necesario cláusula de 
rescisión, porque hay que tener claro que si han de formar parte del proceso con un 
enfoque JIT, ellos serán la parte fundamental del proceso; sin su correcto 
aprovisionamiento la empresa pierde o no se produce. En esta normativa se espera una 
fiabilidad del proveedor para disminuir los riesgos. Para el cálculo del nivel de 
cumplimiento de normativa de proveedores, ver anexo 6 ecuación  n° 11. 
 
Abastecimiento. 
Una cadena de abastecimiento es una red de proveedores y de clientes en la que se integran 
todas las empresas. […] partiendo del proveedor de materia prima y pasando por las fábricas 
y los almacenes, para llegar hasta la demanda del usuario final y comprador del producto 
terminado. (W. STERN, 1999 pág. 135). 
El abastecimiento se refiere a la función de comprar insumos utilizados en la cadena de valor 
de la empresa. Los insumos comprados incluyen materias primas, provisiones y otros artículos 
de consumo, así como los activos como maquinaria, equipo de laboratorio, equipo de oficina y 
edificios. Aunque los insumos comprados se asocian comúnmente con las actividades 
primarias, están presentes en cada actividad de valor, incluyendo las actividades de apoyo (E. 
GARCÍA, 2013 pág. 30).  
La cadena de abastecimiento o conocido por sus siglas en inglés Supply Chain 
Management, es la encargada de relacionar todas aquellas actividades del proceso 
logístico, en esta podemos considerar el flujo de materiales, de capital e información 
necesaria para la transformación de recursos en bienes y productos. La gestión eficiente del 
abastecimiento permite una mejor efectividad en la cadena de valor. En particular, el 
abastecimiento puede ser entendido como el proceso realizado por una organización para 
conseguir aquellos bienes que se integren a su operación y que son producidos por 
empresas terceras. Este concepto implica incorporar en la definición de proceso todas 
aquellas actividades que se relacionan con la compra o contratación, desde la detección de 
necesidades hasta la extinción de la vida útil del bien. En todo proceso productivo cuando 
se quiere el aseguramiento del bien para la manufactura, es necesario obtenerlos del 
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exterior, es donde entra a tallar la función del abastecimiento por ser la encargada de 
suministrar estos recursos en sus más óptimos aspectos. En su mayoría, las áreas de 
abastecimiento son muy poco atendidas por las organizaciones, convirtiéndose así en una 
fuente aprovechable de mejora. Actualmente las empresas han visto la necesidad de 
mejorar sus estrategias de abastecimiento realizando una mayor integración en su cadena 
de suministro a través de relaciones duraderas entre proveedores dejando de lado las 
formas tradicionales de compras debido a que las exigencias de calidad costos y el tiempo 
de respuesta en sus entregas. 
Pedidos. Todo pedido es una operación que permite retirar un artículo de almacén o en 
caso contrario conlleva a realizar una compra hacia un proveedor. 
Cuando la empresa necesita mercancías, normalmente, envía una solicitud o documento 
(pedido) al proveedor o suministrador de las mismas. Otras veces el representante de la 
empresa suministradora visita a sus clientes y estos realizan sus pedidos a través de él. […] 
(ESCUDERO Serrano, 2014 pág. 141) 
“Un pedido (unidad de pedido): También lo conocemos como orden de compra y es una 
solicitud que se hace por escrito o por otros métodos (teléfono, correo electrónico…) a un 
proveedor”. (DE DIEGO Morillo, 2015 pág. 57). 
Los pedidos se realizan bien por parte de un consumidor final, de un fabricante, de un 
distribuidor a una fábrica o de un almacén de determinados artículos a un precio 
convenido, donde además se recoge el precio y la forma de pago y de entrega. Por lo tanto, 
una unidad de pedido puede constar de uno solo o varios artículos que nos ha solicitado un 
cliente a nosotros como empresa o bien hemos solicitado nosotros a un proveedor. 
También podemos definirlo como el encargo de mercancías que se hace a un fabricante a 
un vendedor.  
Preparación de pedidos se refiere a las actividades de recopilar la información necesaria 
sobre los productos y servicios deseados, así como la requisición formal de los productos que 
se vayan a comprar. Puede incluir elegir un vendedor apropiado, llenar un formulario de 
pedido, determinar la disponibilidad de existencia, comunicar por teléfono la información del 
pedido a un empleado de ventas o seleccionarlo de un menú en la página Web. (H. 
BALLOU, 2004 pág. 131) 
La preparación de un pedido (o Picking) es una tarea muy importante dentro de almacén. 
Comprende todas las operaciones y movimientos que son necesarios para recoger el 
producto del almacén y situarlos en el lugar que se requiere de la forma más eficiente.  
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Consta de dos actividades básicas: el recojo de cada mercancía solicitada por el cliente y la 
consolidación de todas ellas en uno o varios grupos. 
Cuando se reducen las cantidades de pedidos, las documentaciones de estos aumentan, es 
por tanto requerir de algunos mecanismos de control en el proceso de suministro.  
En primer lugar, se tiene que simplificar la burocracia con la finalidad de que exista menos 
papeleo relacionado a los pedidos. Si por cada entrega se realiza el mismo papeleo, éste 
aumentará cuando las entregas se hagan más frecuentes, como semanal. Pero se puede 
reducir, por ejemplo, enviando solo un pedido mensual, pero programando entregas 
parciales diarias o semanales.  
 “Los pedidos según la forma pueden ser: normal, programado y abierto.” 
(ESCUDERO Serrano, 2014 pág. 142). 
Tipos de pedidos. El pedido normal se utiliza para solicitar las mercancías que se 
necesitaran para un periodo de tiempo determinado. Las cantidades solicitadas se ajustan a 
los consumos previstos durante una semana, mes, temporada, etc. Los pedidos 
programados se emiten para solicitar uno o varios productos sobre los que anteriormente se 
ha realizado un estudio previo de necesidades. El estudio consiste en analizar los consumos 
históricos y los previstos para un periodo de tiempo, teniendo en cuenta el stock minino, 
las existencias y las cantidades pendientes de suministro. Con este tipo de pedido se 
contrata una cantidad mayor prevista (por ejemplo, un año), cuya entrega se puede 
fraccionar en uno o varios envíos (mensuales, trimestrales, etc), previa coordinación de la 
cantidad y la fecha de entrega. Las ventajas del pedido programado son la reducción en los 
costos de gestión y en los precios de adquisición, al obtener descuentos por volumen de 
compras. Los inconvenientes aparecen cuando no se cumplen con las fechas de entregas y 
se producen roturas de stock y desabastecimiento. Por último, el Pedido abierto se emite 
para solicitar una cantidad total aproximada, sin que ello suponga un compromiso obligado 
de compra; pues el cliente no acepta ningún envío que haya confirmado previamente. Los 
plazos de entregas en este tipo de pedido suelen comprender entre 24 y 48 horas.  
La existencia de nuevos mecanismos de pedido, por ejemplo, el cliente realiza el pedido 
directamente desde su computadora, y el pedido se transmite automáticamente al proveedor. 
Algunas empresas van todavía más allá, y delegan la responsabilidad de los pedidos en sus 
proveedores, mediante sistemas denominados administración de inventarios por proveedor. 
(Kotler, 2012 pág. 227). 
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Estos proveedores tienen conocimiento del inventario del cliente y asumen la 
responsabilidad de reponerlo automáticamente con programas de reposición continua. 
“OTIFNE” son las siglas que corresponden a los tres resultados que se esperan de una 
transacción entre empresas: 
Ot- On Time (se refiere a la entrega puntual). 
If- in full (totalidad del pedido). 
Ne – No Error (sin errores) 
Estos tres elementos tienen una importancia similar. Si un proveedor cumple en un 80% 
con la entrega puntual, en un 90% con la totalidad del pedido, y en un 70% con la ausencia 
de errores, el resultado total es de 80% x 90% x 70%, que equivale a solo el 50% de nivel 
de cumplimiento. 
Indicador de pedidos. Calidad de pedidos generados. 
Se define como el número y porcentaje de pedidos de compras generadas sin retraso, o sin 
necesidad de información adicional, este indicador es preferible calcularlo de manera 
mensual solicitado al departamento de compras un listado de pedidos generados durante el 
rango de tiempo acordado para el análisis y un reporte de pedidos generados con 
problemas.  El objetivo general es describir las características para el cálculo, manejo, 
control e interpretación del indicador calidad de los pedidos generados por el área de 
compra. El análisis de la calidad de pedidos generados permite reducir el costo de los 
problemas inherentes a la generación errática de pedidos, como, por ejemplo, los costos del 
lanzamiento de pedidos rectificadores, esfuerzo del personal de compras para identificar y 
resolver problemas, incremento del costo de mantenimiento de inventarios, pérdida de 
ventas, etc. Indicador de calidad de pedidos generados, ver anexo 6 ecuación n° 12. 
Recepción. Un proceso de compras no quedaría completo sino hasta la recepción de los 
mismos, el área de recepción tiene la obligación de recibir los envíos del proveedor además 
de responsabilizarse de la calidad, condiciones y cantidad en su ingreso hacia el almacén. 
Las operaciones de la gestión de almacén son de mucha importancia para el correcto 
abastecimiento de la materia prima en el proceso productivo, es por tanto que una correcta 
operación de inventario, partiendo de una buena recepción, brindara a la empresa fiabilidad 
y disposición del producto solicitado en el menor tiempo posible. La recepción es el 
proceso por el cual todos los productos procedentes de fabricación directa o de los 
proveedores, llegan al almacén para ser inspeccionados, controlados y registrados por el 
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sistema que la empresa posea, posteriormente de su registro éstos son ubicados en lugares 
específicos dentro del almacén, a la espera de ser utilizados en su respectivo proceso 
solicitado. 
Así como los clientes y los empleados son componentes clave de los sistemas 
esbeltos, los proveedores también son importantes para el proceso […] 
Cuando los proveedores adoptan prácticas de calidad, es posible eliminar las 
inspecciones de recepción de sus productos. (CHASE, y otros, 2006 pág. 
416). 
Si una empresa cliente comparte su plan de requerimientos con sus proveedores, éstos 
tendrán un panorama a largo plazo de las demandas en sus sistemas de producción y 
distribución. Algunos proveedores están vinculados de manera directa con sus clientes a 
fin de compartir el programa de producción y la información sobre los bienes que se 
necesita, esto hace incluso que algunos proveedores entregan directamente en el proceso de 
producción y no en un puerto de recepción (almacén). Estas prácticas les permite poner en 
curso sistemas de producción nivelados a los requerimientos de la empresa que se le brinda 
el servicio. La confianza en el compromiso de entrega del proveedor permite reducciones 
en los inventarios de seguridad. Mantener las existencias en un nivel esbelto requiere de 
entregas frecuentes durante el día.  
Etapas del proceso de recepción. En relación con el flujo de las mercancías al interior 
almacén o centro de distribución: 
“El proceso de recibo de mercancías es la primera operación que tiene lugar en un almacén 
o centro de distribución, bien sea de materias primas, producto en proceso o producto 
terminado” (MORA García, 2011 pág. 158) .  
Como primer paso se tiene la descarga del material mediante mecanismos especifico como 
grúas, montacargas, etc., si es que éste se dirigió la empresa por medio de algún transporte. 
Luego en la segunda etapa, el documento que viene junto con la mercancía deberá ser 
inspeccionado por el personal encargado de su recepción, verificando la exactitud del 
pedido. Se comprobara si lo recepcionado se encuentra en buen estado y ser  lo que se 
solicitó. Es importante indicar cualquier tipo de anomalía en el producto para que este 
pueda ser devuelto y así satisfacer a los solicitantes con un producto de calidad. En la 
tercera etapa se realiza la conformidad del bien ingresándolo en el sistema para su registro 
oficial y trasladado a su punto de ubicación en el interior del almacén. 
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Indicador de recepción 
Entregas perfectamente recibidas. Se define como el número y porcentaje de productos y 
pedidos (líneas) que no cumplan las especificaciones de calidad y servicio definidas, con 
desglose por proveedor, este indicador es preferible calcularlo de manera mensual 
solicitado al departamento de compras un informe de la cantidad de pedidos que fueron 
rechazados de los proveedores durante el período y el total de las órdenes de compra 
realizadas hacia los mismos. El objetivo general es controlar la calidad de los productos 
recibidos, junto con la puntualidad de las entregas de los proveedores. El análisis de las 
entregas perfectamente recibidas permite reducir los costos de recibir pedidos sin cumplir 
las especificaciones de calidad y servicio, como: costo de retorno, coste de volver a realizar 
pedidos, retrasos en la producción, coste de inspecciones adicionales de calidad, etc. 
Indicador de entregas perfectamente recibidas, ver anexo 6 ecuación n° 13. 
La compra en la función logística se presenta como encaminada a la adquisición, reposición 
y, en general, a la administración y entrega de materiales e insumos indispensables para el 
adecuado desempeño de la organización; con el objetivo de obtener calidad, cantidad y 
precio justo; con un equilibrio sostenido entre la compañía y el proveedor para beneficio 
mutuo. (MORA García, 2010 pág. 42)   
La función de compras abarca todo aquello relacionado a la adquisición de bines y 
servicios necesarios para el correcto desarrollo de los procesos internos de la empresa, ya 
sea tanto en el requerimiento de materia prima e insumos que sirven para la producción de 
la misma, como equipos, maquinarias y repuestos para el mantenimiento, bienes de 
seguridad, elementos de oficina y consumo personal. 
Con respecto a compras, que es el área de la mayor importancia dentro de la dinámica 
general de la empresa, en primer lugar, diremos que las tareas propias de compras son las 
siguientes: 
Obtener especificaciones técnicas. 
Seleccionar proveedores. 
Emitir pedidos de cotización. 
Control de facturas de proveedores. (Armoletto, 2006 págs. 134-135) 
No solo esas vendrían a contar como funciones o tareas ya que también el hacer el 
seguimiento del cumplimiento de fechas asegura que los pedidos generados lleguen en el 
tiempo estipulado, realizar la apertura de las cotizaciones por parte del área de compras le 
da mayor opción para conocer qué proveedor brinda el mejor servicio y así realizar el 
cierre del contrato, realizar el análisis de los costos para determinar la adquisición más 
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económica involucrando negociaciones de precios y condiciones y adjudicación de 
pedidos. La asistencia técnica a proveedores es de gran ayuda para el correcto 
abastecimiento al detallar de forma explícita los datos de los productos. El desarrollo de 
estas tareas requiere de un personal altamente capacitado y conocedor tanto de los procesos 
internos de la empresa como de las diversas tecnologías que pueden encontrarse entre los 
proveedores. Los aspectos importantes en la competitividad de un comprador se refieren, a 
su capacidad de negociación con los vendedores, para obtener precios y condiciones 
recíprocamente ventajosas en pro de relaciones estables y extensas con los proveedores. A 
demás, para asegurar la calidad de los bienes adquiridos, debe mostrar su capacidad de 
evaluación y selección de proveedores.  
Orden de compra. Considerado como un documento físico o virtual que emite el solicitante 
para pedir mercaderías al proveedor, indicando cantidad del producto, especificaciones 
técnicas, precio y las condiciones de pago, tiempo de entrega, etc. El proveedor al aceptar 
la orden de compra se genera un contrato de autorización al proveedor para la entrega de 
los artículos necesarios y presentación de una factura. 
Una orden de compra debe incorporar con claridad muchos datos para evitar cualquier mala 
interpretación que ocasione la entrega de artículos confundido, en plazo retrasado o en 
cantidad y calidad errónea, con el consiguiente deterioro del buen funcionamiento 
empresarial, en términos de coste por devoluciones y de otra índole (SORET los Santos, 
2004 pág. 277). 
Algunas anotaciones en la orden de compra que son imprescindibles: 
Fecha de la orden de compra. 
¿Quién cursó y redactó la solicitud? 
Nombre y dirección completo del comprador. 
Códigos de identificación fiscal. 
Precios unitarios y total de la compra, impuestos incluidos. 
Descripción exhaustiva de los materiales objeto de la orden de compra, y cantidad. 
Compras tradicionales. Estas se caracterizan por la existencia de múltiples tipos de 
proveedores para un mismo bien, relaciones solo por contratos de mediano y/o corto plazo. 
Siempre en un ambiente de desconfianza entre proveedor y cliente (bajo la idea que contar 
con proveedores de resguardo ante el incumplimiento o falla de otro proveedor), o también 
cuando buscan el benéfico propio, como por ejemplo algún proveedor eleva sus precios o 
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el comprado miente en el requerimiento futuro de grandes volúmenes de mercancías con la 
finalidad de reducir costos de compras. 
Compras justo a tiempo. Los aspectos más resaltantes de este tipo de compras son las 
relaciones con un número pequeño de proveedores (de un mismo tipo de producto) a los 
cuales se les otorga contratos de largo plazo. Los requerimientos se realizan en entregas 
frecuentes de lotes pequeños por parte de los proveedores, la cual promueve una mayor 
coordinación y cooperación entre éstos y la empresa cliente; se posibilita una mejor calidad 
en la entrega de los pedidos. 
Compras locales. La ventaja reside en el tiempo de disposición de los proveedores locales 
con respecto de los extranjeros, pero esta decae por el riesgo de obtener los recursos e 
insumos de mayor calidad que se podrían obtener en otras partes del mundo.  
Compras internacionales. Unas de las grandes ventajas es el menor costo, debido a la 
fuerza laboral barata o a empresas automatizadas, el mayor acceso a productos por 
inexistentes en los mercados nacionales, mayor confiabilidad de productos estandarizados 
y con altos índices de calidad. Pero estos tipos de compras requieren mayor coordinación 
logística y un especial enfoque en los costos (selección de proveedores, precio justo, 
comisión del intermediario, transporte, seguro, aduana, etc.) 
El rol de compras no se encuentra limitado sólo a realizar un seguimiento en los pedidos a 
través de contactos con el proveedor, sino que debe cumplir con una serie de tareas que 
contribuyen a una mejor administración de los recursos de la organización. Las principales 
funciones en el área de compras son: 
Recibir las solicitudes de los artículos y materiales que se deben adquirir, buscar los 
proveedores y gestionar las compras. 
Analizar la evolución del mercado en cuanto a precios, tendencias de la moda, nuevos 
productos, etc. 
Estudiar los envíos de los proveedores, haciendo un seguimiento de los pedidos y los 
métodos de almacenamiento utilizados en la propia empresa. 
Mantener con los proveedores relaciones eficientes para obtener rápidamente el producto 
solicitado y aprovechar las facilidades concedidas en el pago o en los gastos de transporte. 
Buscar soluciones para mejorar los costes y actuar en coordinación con los otros 
departamentos de la empresa. (ESCUDERO Serrano, 2010 pág. 31)   
La labor del departamento de compras es muy extensa y debe realizar varias tareas y 
funciones, a pesar de ello se debe cumplir un objetivo general por encima de todo y este es 
el de asegurar que el suministro del recurso, en ello hablamos de los productos que se 
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subcontraten y todos los elementos de repuesto que sean continuos, además de reducir el 
costo final del producto. Algunos de los objetivos que persigue la gestión de 
abastecimiento son: 
Satisfacer los clientes internos y externos, entregándoles oportunamente los productos y 
servicios solicitado, a precios competentes y con los niveles de calidad requeridos. 
Mantener continuidad en el abastecimiento de bienes y servicios. 
Conservar óptimos niveles de inventarios, que permitan obtener un equilibrio entre el nivel 
de servicio ofrecido a los clientes, el índice de agotados y la inversión de capital en stock. 
Desarrollar acuerdos con proveedores, generalmente a largo plazo, que posibiliten optimizar 
las relaciones comerciales entre las partes, obteniendo mutuos beneficios. 
Garantizar el mejor precio de compra del mercado. Obtener costos bajos acordes con calidad 
y servicio. 
Respaldar mediante un buen costo de compra la posición competitiva de la empresa en el 
mercado. 
Garantizar la compra de productos de alta calidad. (MORA García, 2010 pág. 40) 
 
Certificación de proveedores. 
Se define como el número y porcentaje de proveedores certificados, este indicador es 
preferible calcularlo de manera mensual con los datos suministrados por los proveedores. 
El objetivo general de la certificación de proveedores es conocer y controlar la calidad y 
nivel de integración de los mismos. El análisis de la certificación de proveedores permite 
reducir el impacto de un posible costo adicional en la recepción de los materiales por parte 
de proveedores no certificados y el riesgo de servicios inadecuados como, por ejemplo; 
costos de devolución de productos, coste de volver a realizar la orden de pedidos, retrasos 
en la producción, coste de inspecciones adicionales de calidad, pérdidas en las ventas, etc. 












1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema general 
¿En qué medida la aplicación de just in time mejoraría el abastecimiento de 
almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018?  
1.4.2. Problemas específicos 
 
- ¿En qué medida la aplicación del just in time mejoraría los pedidos en el 
abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018? 
- ¿En qué medida la aplicación del just in time mejoraría la recepción en el 
abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018? 
- ¿En qué medida el just in time mejoraría las compras en el abastecimiento de 
almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018? 
Justificación del estudio 
Justificación social 
La presente investigación beneficia a todas las medianas y grandes empresas, que 
asuman problemáticas similares, ya que se les mostrará que la herramienta del just 
in time, se enfoca en resolver dificultades  de abastecimiento enfocándose en los 
proveedores. 
Justificación práctica 
Porque propone una mejora al enfocarse en el abastecimiento de materiales de 
almacén, ya que, al no darle la importancia debida de su correcta ejecución y 
control, ésta provoca tiempos de espera entre los pedidos, improductividad del 
personal y gastos innecesarios en compras no planificadas. La manera en la cual se 
aborda está investigación será útil para futuros profesionales que se interesen en la 
búsqueda de soluciones en el área de abastecimiento. 
Justificación metodológica 
Con el uso de determinadas técnicas e instrumentos de investigación, este estudio 
sirve para investigaciones similares a las de este trabajo o a cualquier otro rubro, ya 
que la problemática del abastecimiento de materiales e insumos a los almacenes se 




1.5.1. Hipótesis general 
La aplicación del just in time mejora el abastecimiento de almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
1.5.2. Hipótesis especificas 
 
- La aplicación de just in time mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén en 
la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
- La aplicación del just in time mejora la recepción en el abastecimiento de almacén 
en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
- La aplicación del just in time mejora las compras en el abastecimiento de  almacén 
en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
1.6. Objetivos 
Objetivo general. 
Aplicar el just in time para la mejora del abastecimiento de almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
 
Objetivos específicos. 
- Aplicar el just in time para la mejora de los pedidos en el abastecimiento  de 
almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
- Aplicar el just in time para la mejora de la recepción en el  abastecimiento de 
almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. 
- Aplicar el just in time para la mejora de las compras en el   abastecimiento  de 








2.1.  Diseño de investigación 
 
Finalidad: Describir y Conocer. La situación actual del abastecimiento usando 
conocimientos del just in time y poder dar solución al problema de la empresa en estudio. 
Nivel: Explicativa. A de estudiar la relación existente de la metodología just in time y 
abastecimiento. Explicará la situación actual de la gestión de abastecimiento en la empresa. 
Enfoque: Cuantitativo. Basándose en la recolección de datos y el análisis de los mismos 
dispuesto a cuantificarse, mediante la metodología empírica, la fuente de información y 
respuesta a los problemas se basa sólo para la investigación de las ciencias fácticas. 
Diseño: Pre-experimental. Porque tiene la intención de investigar, describir las variables y 
analizar cómo se relacionan, lo que permite conocer lo que no se debe hacer y lo que se 
deberá realizar, O1 – X – O2. Dónde: O1=Situación actual del almacén sin el uso de la 
metodología; x= Aplicar la metodología just in time; O2= Situación actual del almacén con 
la aplicación de la metodología Just in time. 
Alcance Temporal: El tipo de estudio observacional se realizará al mismo grupo a lo largo 




2.2. Variables, operacionalización 












Just in Time 
Just in Time es una 
filosofía industrial, 
de eliminación de 
todo lo que implique 
desperdicio en el 
proceso de 
producción, desde las 
compras hasta la 
distribución. Con una 
filosofía JIT bien 
ejecutada, la empresa 
puede hacer de su 
fabricación un arma 
estrategia. 
 




La Filosofía JIT 
bajo el diagnóstico 
de requerimiento 
de recursos emplea 
el sistema de 
aprovisionamiento 
kanban para el 
control de flujo de 
materiales, a la vez 




oportuno y calidad 
del producto ya 
que esto se debe a 








inicial actual  
 
* Índice de rotación 
                   
      
     
 
Razón 
*Diagrama de Ishikawa 
* Diagrama de procesos. Nominal 
 




* Matriz de Selección de proveedores 
* Matriz de evaluación de proveedores 
 
Nominal  




* Pronostico de la demanda 
 
* Numero de productos por Kanban 
     
                    
   
          
Razón 
D4: Normativas de 
proveedores 
* Nivel de cumplimiento de normativas 
 
      
              
                 
                    

















Abastecimiento (Y): El 
abastecimiento físico 
(más comúnmente 
llamado manejo de 
materiales) y la 
distribución física 
comprenden aquellas 
labores que están 
integradas en la 
logística de negocios. 
La administración 
logística de negocios es 
conocida popularmente 
también como la 
gestión de la cadena de 









materiales se debe a 
que el proceso de 
compras se realiza 
de manera eficiente 
garantizando la 
necesidad del 
usuario y el 
abastecimiento 
eficaz permitiendo 
así dar una 
recepción inmediata 




entregar los pedidos 
en las fechas 






*Calidad de pedidos generados  
Razón 
d2: Recepción 








* Ciclo de orden de compra (O/C) 
      
∑                       
∑                         
       
Razón 
Fuente: Elaboración Propia. 
Valor 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐ℎ𝑎𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑇.  𝑜𝑟𝑑𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑚𝑝𝑟𝑎 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠




𝑋     
Valor 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠  sin𝑝𝑟𝑜𝑏𝑙𝑒𝑚𝑎𝑠
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠  
𝑋     
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2.3. Población y muestra 
Población 
Conjunto de objetos, hechos o eventos con características en común, del cual realizamos 
una investigación con variadas técnicas para la obtención de datos. Conociendo a los 
dueños del problema, quienes son afectados de manera directa. 
  
Tabla 1: Población por estratos de abril a junio del 2018 
POBLACIÓN POR ESTRATOS PERSONAS % 
Área de Producción 
Área de Mantenimiento 
Área de Calidad 
Área de Productos Terminados 
Área de Almacén 
Administración 
Área central compra de bienes 

















TOTAL 131 100% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Muestra estratificada 
Parte representativa de una población debidamente seleccionada por diversos métodos. La 
muestra debe ser representativa, adecuada y válida. En la investigación se conoce el 
tamaño de la población, el cual permite calcular el tamaño de la muestra, para la fórmula 
ver anexo 6 ecuación n° 15.  
Aplicando los siguientes datos: N=131 Z=1,96 p=50% q=50% d=5%.    
Se obtiene una muestra de  98. 
 
Muestra ajustada estratificada 
Para el cálculo de la muestra ajustada, ver anexo 6 ecuación n° 16 
Aplicando los siguientes datos: N= 131, n0= 98 








Con los datos obtenidos realizaremos el siguiente análisis, calcular la muestra ajustada por 
estratos. 
 
Tabla 2: Muestra ajustada por estratos 
POBLACIÓN POR ESTRATOS CANTIDAD % 
Área de Producción 
Área de Mantenimiento 
Área de Calidad 
Área de Productos Terminados 
Área de Almacén 
Administración 
Área central compra de bienes 

















TOTAL 56 100% 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Población de objetos 
 
Para la población de los objetos se emplean todos los productos involucrados en el 
proceso. Estos son la cantidad de 27 productos. 
Por tanto al ser la población total, no se requiere de emplear fórmula para obtener la  
muestra, ni la muestra ajustada. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Técnicas e instrumento de recolección de datos 
 
Los procedimientos y métodos que se utilizaran en esta investigación, sirven para la 
recolección de datos, cada cual con su instrumento correspondiente. 
Las técnicas para la investigación son: 
- Observación directa: Técnica que se establece entre el investigador y el 
investigado, la que permite mejorar la observación con herramientas que no 
tienen contacto con el Objeto-problema investigado. 
- Encuesta: Consiste en obtener información sobre opiniones, actitudes y 
sugerencias. 
- Análisis documental: Conjunto de operaciones encaminadas a representar un 
documento y su contenido. 
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Los instrumentos para la investigación son: 
- Ficha de recolección de datos: Estrategias de trabajo para recolectar y registrar 
la información. 
- Cuestionario: consiste en una serie de preguntas y otras indicaciones con el 
propósito de obtener información de los consultados. 
- Matriz de selección y evaluación de proveedores: Definir selección de 
proveedores, evaluando la calidad del servicio, antecedentes y precio. 
Validez y Confiabilidad 
La validación del Instrumento se garantiza con el análisis de 3 expertos en la materia de 
estudio. Evaluando de manera clara, precisa y con coherencia el ítem o reactivos que se 
redactan en la encuesta, así mismo su forma y fondo. 
Para el cálculo de la confiabilidad, se aplicará el Alfa de Cronbach bajo fórmulas que 
calculan los coeficientes, se espera que con este coeficiente la confiabilidad sea uno para 
que exista correlación entre variables. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
El análisis se realiza de manera manual o automática usando programas estadísticos como 
el SPSS, Oracle Crystal Ball y Excel. Los datos se presentarán en tablas estadísticas, 
gráfica de barras y medidas estadísticas como (moda, media aritmética, mediana, varianza, 
desviación estándar, proporciones, coeficientes de variación y porcentajes) las cuales 
permitirán construir una información detallada de la población. 
 
2.6. Aspectos éticos 
El presente proyecto de investigación tiene como pilares los valores éticos, procesando la 
información con total transparencia, asegurando la confiabilidad y autenticidad de los 
resultados de la investigación. 
El Respeto a los estudios e investigaciones hacia los informes de diferentes autores, 
citando y referenciando su aporte en la investigación. La Honestidad es una virtud que 






De acuerdo al análisis realizado se mostrarán diferentes aspectos del proceso de 
abastecimiento que permitirán conocer el estado actual del almacén, aplicando diferentes 
técnicas e instrumentos que ayudarán a mejorar el aprovisionamiento usando datos 
históricos. Con la implementación de la gestión y normativa de proveedores del método 
just in time. Obtendremos una propuesta de mejora con la finalidad de mejorar el 
abastecimiento en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. 
La demora en el abastecimiento de materiales ha sido identificada en diferentes puntos del 
proceso, de las cuales las más importantes son la atención a los pedidos, generación de la 
orden de compra y el envío de materiales a las plantas donde se hizo el requerimiento. Con 
el uso de un software SAP se realiza todo el proceso el cual permite realizar el pedido del 
material y el monitoreo del mismo. 
3.1.Diagnóstico inicial actual (D1)   
 
Para el desarrollo de la dimensión diagnóstico se empleó una serie de reactivos, aplicados a 
todo el personal de la muestra, esto nos indicará el estado actual del abastecimiento en la 
empresa. Para el instrumento aplicado ver anexo 8. Este instrumento cuenta con la 
validación de tres expertos y el grado de confiabilidad es de 81,3% ver anexo 9 y 10 
respectivamente. 
Tabla 1. Resultados para la variable diagnóstico inicial actual del just in time que permita 
la mejora del abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018. 
 
Tabla 3: Medición de la dimensión diagnóstico 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0,00% 
MEDIO 12 a 24 55 98,21% 
ALTO 25 a 30 1 1,79% 
    56  100% 





En la tabla 3 podemos observar que de los 56 encuestados calificaron al sistema de 
abastecimiento de la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. en un nivel medio, con un 
98,21% estos resultados muestran que aún se presentan fallas en el sistema, que no 
permiten asegurar un abastecimiento que cumpla las necesidades y fechas de entregas 
requeridas por los usuarios. Resultado completo de los encuestados, ver anexo 11. 
 
Para determinar las causas que originan que el sistema de abastecimiento se encuentre en 
un nivel medio, se realizó el diagrama de Ishikawa. Ver anexo 12. Posteriormente para 
conocer la frecuencia en que se dan estas causas se desarrolla una matriz de correlación, en 
la escala de Likert. Donde el resultado se aprecia en el anexo 13. 
 
Una vez determinadas las causas, se procede a realizar el diagrama de Pareto. 
 
 
Figura 1: Diagrama de Pareto. 
Fuente: Elaboración Propia. Tomado de los resultados del diagrama de Ishikawa. 
 
Realizamos el diagrama de Pareto obteniendo las causas principales que originan que el 
sistema de abastecimiento se encuentre en un nivel medio, la recepción de materiales, 
control de stock inadecuado, retraso en fechas de entrega, sobre carga laboral, deficiencia 
en el proceso de compras y demoras en el abastecimiento estas son las causas principales 
que originan el problema. Las demoras en el proceso de compras es la causa en la que se 



























Identificación de los procesos para mejorar las causas encontradas. 
En este proceso con el uso del software Bizagi Modeler se aplicó de manera detallada todo 
el proceso que se ejecuta en el área de abastecimiento logístico y así identificar las 
desviaciones que se presentan en el proceso y conocer de qué manera influye en el 
abastecimiento. Ver anexo 14. 
Proceso de pedido 
Sistema de proceso integrado que se encuentra dentro de la gestión documental que es 
usada para solicitar el material según los requerimientos y especificaciones. 
 
Proceso de evaluación y almacenamiento 
En este proceso se evalúa el pedido, si se cuenta con stock o no, de contarse con stock se 
tiene que identificar si se encuentra en almacén local o en algún otro almacén de la 
empresa. Si se cuenta en almacén local se procede a entregar el material de manera 
inmediata, de encontrarse en otro almacén se realiza la Solped de ser necesario y luego el 
pedido de traslado con su orden de compra de traslado correspondiente, de no encontrarse 
con stock en planta se procede a realizar una Solped. 
 
Proceso de compras 
La Solped generada por almacén llega al área de compras la cual es la encargada de cotizar 
con los proveedores los materiales solicitados, cumpliendo con las características y datos 
técnicos requeridos por el usuario. Es el área responsable de que el proveedor entregue los 
materiales al área de tránsito para su posterior distribución. 
 
Proceso de distribución 
Los materiales que llegan a almacén de transito son identificados y separados según 
prioridad por la necesidad del solicitante, se envían a diferentes plantas del país buscando 
aprovechar al máximo las rutas y el transporte con el que se cuenta. Este proceso asegura 
que los materiales lleguen a planta cumpliendo con las fechas de necesidad. 
 
Proceso de recepción 
Almacén es el encargado de dar la recepción, control y verificación de los materiales que 
llegan a almacén, luego de ser ingresados al sistema de control para su posterior entrega a 
los solicitantes. Evaluado el diagrama de proceso de la empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. se determinó que las causas que provocan deficiencias en el abastecimiento se 
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encuentran en el proceso de compras debido principalmente a la demora en la evaluación 
del proveedor y a la liberación de las órdenes de compra.  
 
Determinamos entonces que las causas del problema de abastecimiento encontradas en el 
diagrama de Ishikawa se presentan en el área de compras. 
 
Diagnóstico de objetos 
Para determinar qué productos deben de trabajarse usando just in time se procede a realizar 
una selección de ellos mediante el índice de rotación. Para la selección de los productos se 
aplicará la tabla de criterio de productos con alto índice de rotación. Ver anexo 15. 
Productos seleccionados según el estrato de producción. 
Tabla 4: Productos de producción de alta rotación 
PRODUCTOS UNIDADES IND ROTAC. 
CLORURO FERRICO EN SOLUCION 40% kg 67,68 
SACO HP LAM BLANCO C/LOGO 28" X 43" ud. 48,19 
SACO HP LAM NEGRO S/LOGO 28"X43" ud. 20,31 
COAGULANTE FERIX - 3 kg 12,14 
AMASIL NA kg 8,00 
SUPERFLOC 130 V kg 6,67 
HIPOCLORITO CALCIO AL 65% kg 6,43 
POLYCHEM PA 8650 (FLOCULANTE) kg 6,37 
HISA 102 kg 6,33 
ADITIVO LUBRIZOL 8413B kg 6,00 
SACO HP LAM NARANJA S/LOGO 28"X43" ud. 5,92 
SACO HP LAM CELESTE S/LOGO 28" X 43" ud. 5,74 
KOARET PA 3230 T kg 5,57 
ACIDO NITRICO IND 50-75 CIL 260 KG kg 5,50 
HISA 109 POLVO kg 5,35 
SULFATO FERRICO EN POLVO kg 5,33 
HIDROXIDO DE SODIO 98% (SODIUM HIDROXIDE) kg 5,15 
ANTIOXIDANTE (ETOXIQUINA) - NACIONAL kg 4,11 
ALCOHOL RECTIFICADO 96° gal 3,33 
SAL INDUSTRIAL MOLIDA X 50 KG - 98.6% kg 3,25 
Fuente: Elaboración propia. Tomada del registro histórico del almacén de la empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A. 
 
En la tabla 4 se muestra a 20 productos de producción que, como resultado de la 
clasificación por medio del índice de rotación, representan el 74%  que serán usados para 




Diagnóstico de abastecimiento en el proceso de pedidos y recepción: 
Para realizar el diagnóstico de pedidos y recepción de los productos seleccionados, se 
empleó el indicador de calidad de pedidos y recepción en la temporada de abril a junio del 
2018. 
 
Productos de producción 





Total de pedidos 
generados 






TOTAL  135 102 135 33 
    76%   24% 
Fuente: Elaboración propia. Tomado del registro histórico del almacén de la empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A. 
 
En la tabla 5, se muestra que los pedidos generados sin problemas para los productos de 
producción fueron 102 de un total de 135 representando un 76% de la calidad de pedidos 
generados en la temporada de abril a junio del 2018. La cantidad de pedidos rechazados 
fueron 33 representando un 24% de las órdenes de compra. Debido a que los productos no 
cumplen con las especificaciones requeridas o no se cumplen con las fechas de entrega. 
Para observar el resultado completo, ver anexo 24. 
Diagnóstico de abastecimiento en el proceso de compras 
Para realizar el diagnostico de compras en los productos seleccionados, se empleó el 
indicador de ciclo de orden de compra en la temporada de abril a junio del 2018. 
Tabla 6: Ciclo de orden de compra en  producción y estratégicos - abril a junio del 2018. 
    Temporada 2018  4 abr - 12 junio   












PRODUCCION 1,7 5,6 22,8 26,4 24,5 10,8 91,8 
 





En la tabla 6, se muestran los tiempos generados en el ciclo de compras; empezando con el 
requerimiento, solped, liberación de solped, cotización, orden de compra y liberación de 
orden de compra. Las mismas que acumulan un tiempo de 91,8 h para productos de 
producción. 
3.2. Gestión de proveedores (D2) 
Para el desarrollo del segunda dimensión se empleó la matriz de selección de proveedores 
tomada del autor (MORA García, 2010) en su libro Gestión logística integral, ver anexo 4 
y 5 respectivamente.  
Esta matriz fue llenada por 26 empleados de la empresa para posteriormente procesar los 
resultados en Excel. Ver anexo 17. 
El segundo paso a seguir es ponderar cada criterio de selección según las especificaciones 
de la matriz, ver anexo 18.  
Tabla 7: Puntuación de proveedores de producción. 
PRODUCTO PROVEEDOR PUNTUACION 
Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 
SACOS PISCO 99 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 
Hidróxido de sodio 98% (sodium 
hidroxide) QUIMPAC S.A. 94 
Cloruro férrico en solución 40% 
Coagulante ferix - 3 KEMIRA CHEMICLAS BRAZIL LTDA 98 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% INDUSAL 98 
Sulfato férrico en polvo HUNAN YIDE CHEMICAL CO. LTD 98 
Polychem pa 8650 (floculante) GRANDINVEST 99 
Amasil na BASF  ARGENTINA S.A. 93 
Superfloc 130 v KEMIRA 93 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg QUIMICOS GOICOCHEA 99 
Koaret pa 3230 t KURITA 93 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional QUIMTIA 98 




Aditivo lubrizol 8413b LUBRIZOL CORPORATION 99 
Hisa 109 polvo 
HIDROQUIMICA INDUSTRIAL S.A. 98 
Hisa 102 
Hipoclorito calcio al 65% QUIMICA SAN ANDRES S.A.C. 98 
Fuente: Elaboración propia. Resultado de la matriz de evaluación de proveedores. (MORA García, 2010). 




En la tabla 7 se muestra la selección final de cada proveedor para cada tipo de producto de 
producción con su respectiva puntuación, esta varía entre 100 y 93. Dado que las 
puntuaciones máximas de selección se encuentran entre 76 y 100, los resultados dan por 
indicado que estos proveedores están aprobados. 
La tabla también muestra que, de todos los proveedores de producción, éste se redujo en un 
57%, quedando un total de 15.  
Tabla 8: Abastecimiento de proveedor 
PRODUCTO PROVEEDOR 
















Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 
SACOS 
PISCO 
1 3 0,3 3 1 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 1 2 0,5 2 1 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 1 3 0,3 3 1 




          
Hidróxido de sodio 98% (sodium 
hidroxide 
1 4 0,3 4 1 
Cloruro férrico en solución 40% 2 4 0,5 4 2 
              





1 2 0,5 2 1 
          
Fuente: Elaboración propia.  
 
En la tabla 8 se muestra los requerimiento de los productos a sus respectivos proveedores, 
teniendo en consideración para el cálculo sus datos de aprovisionamiento, como por 
ejemplo para la empresa SACOS PISCO  en su producto saco hp lam blanco c/logo 28" x 
43" se determinó la cantidad de días que dura su transporte siendo de 1 día y su plazo de 
fabricación, éste comprende desde el pedido realizado al proveedor y la recepción en la 







3.3.Aprovisionamiento kanban (D3) 
Paso 1: Se pronosticó la demanda de cada producto de producción tomando como 
referencia días laborales. Para realizar los pronósticos se empleó el software Crystal Ball.  
 
Pronóstico de los productos de producción. 
En el caso de los productos de producción, se tomará como ejemplo el producto Saco hp 
Lam blanco c/logo 28" x 43", para su interpretación. El resto del análisis de los demás 
productos de producción se visualiza a partir del anexo 20.   
 
Figura 2: Pronóstico de Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball 
La figura 2, muestra el comportamiento gráfico en donde se tiene una línea que separa los 
datos históricos de los datos proyectados. La cantidad de datos proyectados son de 7 dias, 
representados como el pronóstico de una semana. En la data histórica o de la línea hacia la 
izquierda se refleja dos tipos de datos, el histórico y el ajustado que viene hacer el valor 
equivalente dentro del método de pronóstico. El intervalo de confianza aplicado para los 
datos proyectados está al 99.5% del límite superior y 0,5% del inferior reflejado en la 
sombra rosada, la cual nos indica que en la medida que aumente el tiempo, ese rango se va 
ir ampliando y aumentando, mostrando hacia el futuro el nivel de incertidumbre.  
Tabla 9: Métodos de pronóstico - Saco hp Lam blanco 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 3 1 520,5 1 188,3 33,23% 0,92 1,9863 
Promedio móvil doble 2 1 460,9 1 188,1 31,89% 1,0606 1,4462 
Promedio móvil simple 1 1 425,6 1 150,5 31,88% 0,941 1,4501 
Suavizado exponencial doble 6 1 611,7 1 300,8 36,38% 0,986 1,7734 
Suavizado exponencial simple 4 1 610,9 1 300,1 36,37% 0,9857 1,7735 
Tendencia desechada no estacional 5 1 610,9 1 300,1 36,37% 0,9857 1,7735 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball. 
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La tabla 9 detalla que el mejor método estimado de manera automática por los 
componentes de Crystal Ball es el método promedio móvil simple, debido a los errores de 
pronóstico, que cuanto estos más se disminuyan, más acertado será el método de 
pronóstico para la serie de datos.  Así tenemos por ejemplo un error medio cuadrático de   
1 425, la desviación media absoluta con 1 150 la cual determina las desviaciones absolutas 
como un factor de dispersión, si aumentase este valor el pronóstico seria menos efectivo, y 
un error de porcentaje medio absoluto 31,88% que representa el valor absoluto de la 
magnitud con lo cual los datos se estarían saliendo de la línea de pronóstico. 











118 2 807,0   3 830,3   -1 023,3 
119 5 515,0   3 783,4   1 731,6 
120 4 011,0   3 780,3   230,7 
121 3 900,0   3 770,4   129,6 
122 3 915,0   3 754,0   161,0 
123 5 120,0   3 726,3   1 393,7 
124 1 531,0   3 735,8   -2 204,8 
125 2 390,0   3 724,7   -1 334,7 
126 2 995,0   3 718,1   -723,1 
127 3 385,0   3 749,1   -364,1 
   73,5 3 745,6 7 417,8   
   51,0 3 745,6 7 440,2   
   112,0 3 745,6 7 379,2   
   93,3 3 745,6 7 398,0   
   65,1 3 745,6 7 426,1   
   47,6 3 745,6 7 443,6   
   18,0 3 745,6 7 473,2   
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal ball. 
 
La tabla 10, precisa la demanda pronosticada con los datos de 127 días de producción del  
Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43", para los días de una semana. Se toma entonces que el 















Saco hp Lam blanco c/logo 28" x 43" 20 555 
Hidróxido de sodio 98% (sodium 
hidroxide) 
2 900 
Cloruro férrico en solución 40% 1 681 Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 1 106 
Koaret pa 3230 t 388 Antioxidante (etoxiquina) - nacional 499 
Coagulante ferix - 3 11 938 Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 17 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 2 195 Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 30 
Sulfato férrico en polvo 407 665 Alcohol rectificado 96° 9 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 752 Aditivo lubrizol 8413b 63 
Polychem pa 8650 (floculante) 533 Hisa 109 polvo 18 
Amasil na 208 Hipoclorito calcio al 65% 335 
Superfloc 130 v 847 Hisa 102 20 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de los pronósticos realizados en el software Crystal ball. 
 
 
En la tabla 11 se muestra la demanda pronosticada para cada producto para una semana de 
producción, se determinó aplicando pronóstico de la demanda, teniendo como referencia 
127 días de producción anteriores, éstas a su vez fueron recogidas del registro histórico de 
la empresa. Este proceso de pronóstico se realizó de igual forma empleando el software 
Crystal Ball. Posteriormente se procedió a realizar el ajuste del pronóstico con el factor de 
estacionalidad tomado de las producciones de tres años anteriores con sus respectivas 
temporadas.  Ver anexo 21. 
 
Paso 2: Capacidad del contenedor kanban. 
Para determinar la capacidad kanban, se tomó datos históricos de pedidos a los 
proveedores que pudieron haber realizado con un lote mínimo y en el menor tiempo 
posible. La capacidad de contenedor corresponde la cantidad que el proveedor puede 

















Saco hp Lam blanco c/logo 28" x 43" 20 555 9 470 
Cloruro férrico en solución 40% 1 681 1 140 
Koaret pa 3230 t 388 160 
Coagulante ferix - 3 11 938 6 360 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 2 195 800 
Sulfato férrico en polvo 407 665 112 000 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 752 510 
Polychem pa 8650 (floculante) 533 920 
Amasil na 208 100 
Superfloc 130 v 847 364 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 2 900 1780 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 1 106 60 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 499 290 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 17 18 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 30 30 
Alcohol rectificado 96° 9 16 
Aditivo lubrizol 8413b 63 42 
Hisa 109 polvo 18 20 
Hipoclorito calcio al 65% 335 225 
Hisa 102 20 18 
Fuente: Elaboración propia. 
 
La tabla 12 muestra los productos de los proveedores seleccionados anteriormente en la 
gestión de proveedores, y la capacidad mínima de aprovisionamiento, se recogen estos 
datos debido a que el just in time se desarrolla con un abastecimiento de lotes pequeños.  
 
Paso 3: Obtenido el volumen de demanda, ciclo del pedido al proveedor y capacidad de 
contenedor de cada producto se procedió a realizar la programación en base a los formulas 













Saco hp Lam blanco c/logo 28" x 43" 20 555 3 
Cloruro férrico en solución 40% 1 681 3 
Koaret pa 3230 t 388 3 
Coagulante ferix - 3 11 938 3 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 2 195 3 
Sulfato férrico en polvo 40 7665 4 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 752 3 
Polychem pa 8650 (floculante) 533 2 
Amasil na 208 3 
Superfloc 130 v 847 4 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 2 900 3 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 1 106 3 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 499 3 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 17 2 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 30 2 
Alcohol rectificado 96° 9 3 
Aditivo lubrizol 8413b 63 4 
Hisa 109 polvo 18 3 
Hipoclorito calcio al 65% 335 4 
Hisa 102 20 3 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla 13 se muetra los kanbanes obtenidos para cada producto de produccion, los 
resultados hacen referencia a las ordenes de pedidos que han de aprovisionarse en el 
periodo de una semana de produccion. Asi por ejemplo, tenemos que las ordenes kanban 
para el producto “SACO HP LAM BLANCO C/LOGO 28” x 42” ” son de 3 pedidos 
kanban  a lo largo de la semana de producción. Para lo cálculos de los demás productos de 











3.4. Normativa de proveedores (D4) 
 
Para el desarrollo de la dimensión (D4), se empleó una tabla comparativa, conteniendo el 
pre y el post de las normativas. Esta evaluación se realizó con respecto a todos los 
proveedores seleccionados en la dimensión 2.  










Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 14 se muestra el valor porcentual de la evaluación anterior de los proveedores 
correspondiente a un nivel cumplimiento excelente de 20%. Después de la aplicación, en 
estos mismos proveedores se obtuvo un valor de 13%. Ver resultados en anexo 23. 
3.5.Pedidos (d1) 
Para la toma de resultados de la dimensión, se registró todos los pedidos hechos 
anteriormente y de ellos analizar cuantos pedidos se generaban sin problemas. Este 
procedimiento se realizó ante y después de la aplicación. Para los resultados del post, se 
desarrolló la aplicación las semanas de producción y posteriormente compararlos. 
 
Calidad de pedido para productos de producción. 
Tabla 15: Calidad de pedidos - Producción 
  Total de pedidos 
generados 
Pedidos generados sin 
problemas 
Total de pedidos 
generados 
Pedidos generados sin 
problemas PRODUCTOS 
  ANTES ANTES DESPUES DESPUES 
TOTAL 135 102 122 58 
        
    75,56%  47,54% 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla 15 se muestra el resultado después de la aplicación, donde la calidad de pedidos 






Tabla 16: Ordenes de compras rechazadas 
 PRODUCTOS Orden de compra Pedidos rechazados Orden de compra Pedidos rechazados 
  ANTES ANTES DESPUES DESPUES 





          
    24, 44%    52,46% 
Fuente: Elaboración propia. 
En la tabla 16 se observa que los pedidos rechazados aumentaron de un 24,44% a un 
52,46%, estos resultados de la aplicación, fueron levantados y comparados en las semanas 
de producción en la empresa TASA. 
3.7. Compras (d3) 
Para la toma de resultados de la dimensión compras, se registró tiempos de ciclo de orden 
de compras hechos anteriormente. Este procedimiento se realizó ante y después. Los 
resultados se basaron en los inicios de la temporada de producción y empleando el 
software de la empresa. 
Ciclo de orden de compra de productos de producción. 
Tabla 17: Resultado ciclo orden de compra -  Producción 
    Tiempo en HORAS   
  







ANTERIOR 1,70 5,62 22,82 26,37 24,52 10,77 91,78 
DESPUES 1,00 4,00 9,05 3,20 3,33 6,30 26,88 
Fuente: Elaboración propia. 
 
En la tabla 17 se muestra que como resultado, el total de las horas acumuladas en las 
órdenes de compra anterior fueron de 91,78 h y que éstas se redujeron a 26,88 h. Se 




Figura 3: Ciclo de orden de compra de productos de producción 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de la tabla 17. 
 




Con el fin de llegar a contrastar la hipótesis general, se debe determinar el comportamiento 
de la serie, para analizar si proviene de una distribución normal o no. En la tabla 18 se 
muestra las dos pruebas de normalidad, por lo tanto al ser la muestra pequeña, se procederá 
con el estadígrafo de Shapiro – Wilk. 
 




Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
ABASTECIMIENTO Abastecimiento antes ,172 20 ,124 ,946 20 ,313 
Abastecimiento después ,202 20 ,032 ,850 20 ,065 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en IBM SPSS v.25 
 
Según la tabla 18 las significancias para antes y después son mayores a 0,05 y por 
consiguiente para la contratación de la hipótesis específica general se hará uso del 


















Ho: La aplicación del just in time no mejora el abastecimiento de almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Ha: La aplicación del just in time mejora el abastecimiento de almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Regla de decisión:  
Comprobación de hipótesis con una distribución t de cola izquierda 
Ho: μ1 ≥ μ2 
Ha: μ1 < μ2 








Abastecimiento antes 20 ,5743 ,21573 ,04824 
Abastecimiento después 20 ,3770 ,14975 ,03349 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en IBM SPSS v.25 
 
En la tabla 19, se demuestra que la media del abastecimiento antes (0,5743) es mayor que 
la media de abastecimiento después (0,3770), por consiguiente se cumple que: 
Ho: μ1 ≥ μ2. 
Para confirmar que el análisis es el correcto, se procedió al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación con el software Minitab v. 18.2. 
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula 





Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en Minitab v. 18.2. 
Los resultados de la tabla 20 muestran una significancia mayor a 0,05 y por lo tanto se 
acepta la hipótesis nula y se rechaza la hipótesis general de la investigación. 
 
 
Valor T GL Valor p 




Hipótesis especifica 1  
Ho: La aplicación del just in time no mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén 
en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Ha: La aplicación del just in time mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén en 
la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
 
Regla de decisión - Pedidos:  
Comprobación de hipótesis con una distribución t de cola izquierda 
Ho: μpa ≥ μpd 
Ha: μpa < μpd 
Dónde:  
 μpa : Indicador de calidad de pedidos generados - antes  
 μpd : Indicador de calidad de pedidos generados - después  
 








calidad de pedidos antes 
20 0,7460 0,14225 0,03181 
calidad de pedidos después 
20 0,4770 0,15097 0,03376 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en IBM SPSS v.25  
En la tabla 21, se demuestra que la media de calidad de pedidos antes (0,7460) es mayor 
que la media de calidad de pedidos después (0,4770), por consiguiente se cumple que: 
Ho: μpa ≥ μpd. 
Para confirmar que el análisis es el correcto, se procedió al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación con el software Minitab v. 18.2. 
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 




Tabla 22: Estadístico de prueba - Pedidos 
    
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en Minitab v. 18.2. 
 
En la tabla 22 se observa que el valor t estadístico calculado en el Minitab es de 5,790 lo 
cual indica que se encuentra en la zona de aceptación para la hipótesis nula (H0 ≥ 0) y se 
rechaza la hipótesis alternativa (Ha < 0) que indica que la aplicación del just in time no 
mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A., y esto con un grado de significancia mayor  a 0,05 y a un nivel de 
confianza del 95%. 
 
 
Hipótesis especifica 2 
 
Ho: La aplicación del just in time no mejora la recepción en el abastecimiento de almacén 
en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Ha: La aplicación del just in time mejora la recepción  en el abastecimiento de almacén en 
la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
 
Regla de decisión - Recepción:  
 
Comprobación de hipótesis con una distribución t de cola derecha 
Ho: μpra  ≤  μprd 
Ha: μpra  > μprd 
Dónde:  
 μpra : Indicador de pedidos rechazados - antes  




Valor T GL Valor p 
5,790 38 1,000 
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Pedidos rechazados antes 
20 0,255 0,143 0,032 
Pedidos rechazados después 
20 0,523 0,150 0,033 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en IBM SPSS v.25  
 
En la tabla 23, se demuestra que la media de pedidos rechazados antes (0,255) es menor 
que la media de pedidos rechazados después (0,523), por consiguiente se cumple que:  
Ho: μpra ≤ μprd. 
Para confirmar que el análisis es el correcto, se procedió al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación con el software Minitab v. 18.2. 
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 24: Estadístico de prueba - Recepción 
 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en Minitab v. 18.2. 
 
En el tabla 24 se observa que el t estadístico de prueba calculado en el Minitab es de -5,790 
lo cual indica que se encuentra en la zona de aceptación para la hipótesis nula (H0 ≤ 0) y se 
rechaza la hipótesis alternativa (Ha > 0) que indica que la aplicación del just in time no 
mejora la recepción en el abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A., y esto con un grado de significancia mayor  a 0,05 y a un nivel de 
confianza del 95%. 
 
Hipótesis especifica 3 
 
Ho: La aplicación del just in time no mejora las compras en el abastecimiento de almacén 
en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
Ha: La aplicación del just in time mejora las compras en el abastecimiento de almacén en 
la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018. 
 
Valor T GL Valor p 
-5,79 38 1,000 
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Regla de decisión: 
Comprobación de hipótesis con una distribución t de cola derecha 
Ho: μca ≤ μcd 
Ha: μca > μcd 
Dónde:  
 μca : Indicador de ciclo de orden de compra - antes  
 μcd : Indicador de ciclo de orden de compra - después  








Ciclo de orden de compra 
antes 20 4,504 0,562 0,13 
Ciclo de orden de compra 
después 20 1,3442 0,0799 0,018 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en IBM SPSS v.25  
 
En la tabla 25, se demuestra que la media del ciclo de orden de compra antes (4,504) es 
menor que la media del ciclo de orden de compra después (1,3442), por consiguiente se 
cumple: Ha: μpra > μpd. 
Para confirmar que el análisis es el correcto, se procedió al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación con el software Minitab v. 18.2. 
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 26 : Estadístico de prueba - Compras 




Fuente: Elaboración propia. Desarrollado en Minitab v. 18.2. 
 
En el tabla 26 se observa que el t estadístico de prueba calculado en el Minitab es de 24,89 
lo cual indica que se encuentra en la zona de rechazo para la hipótesis nula (H0 ≤ 0) y se 
acepta la hipótesis alternativa (Ha > 0) que indica que la aplicación del just in time mejora 
el abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. con respecto a 
compras, con un grado de significancia menor  a 0,05 y a un nivel de confianza del 95%. 
Valor T GL Valor p 
24,89 38 0,000 
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IV. DISCUSION  
 
Discusión 1  
 
El objetivo general de la investigación fue aplicar el just in time para la mejora del 
abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. Chimbote, 2018, 
desarrollando la variable just in time en  sus cuatro dimensiones: diagnostico just in time, 
gestión de proveedores, aprovisionamiento kanban y normativa de proveedores.  
Para el desarrollo de la aplicación como primer paso se realizó un diagnóstico que nos 
permitió conocer los problemas, desde la opinión de los propios trabajadores (ver tabla 3) 
así como también detectarlos en el proceso (ver anexo 14), esta primera etapa es muy 
importante y se concuerda con la investigación de SANMARTIN, et al. (2015), quien en 
su análisis de situacion actual encontró que la empresa administraba su produccion y 
abastecimiento mediante métodos poco técnicos y altos volumenes de inventarios. El 
encontrar problemas de inventarios asi como también los faltantes de pedidos o incluso su 
demora, hacen que la herramienta del just in time tome fuerza para su aplicación. 
Asimismo, DOMÍNGUEZ (2005) en su teoria nos dice que el abastecimiento enfocado al 
just in time depende mucho de los proveedores y su correcta gestión. Promueve que los 
proveedores sean en minoria o independientes de cada producto y al mismo tiempo contar 
con instalaciones cercanas. Partiendo de este principio, en nuestra investigacion realizamos 
una evaluación y selección de proveedores que cumpla con lo requerimientos del just in 
time tomando como base las matrices de MORA (2010), el resultado de esta evaluación se 
aprecia en la tabla 7 con su respectiva puntuacion. Aún así, después de la aplicación se 
encontraron resultados  desfavorables, ya que éstos no podian cumplir con los 
requerimiento continuos. Comparando con el trabajo de MARTELL (2016), que en su 
tesis: Sistema de abastecimiento para reducir costos en el área de almacén de la empresa 
Procasa, realiza un análisis de proveedores basándose en los tiempos de entregas, la 
calidad de estos y la exactitud de sus cantidad, donde evalúa a cada uno de estos mas no 
prioriza un proveedor específico para cada producto, pero aun así encontró resultados 
favorables a su investigación reduciendo tiempos de entregas ya que se enfocó a realizarlas 
mediante el cálculo del lote económico, se concuerda con esta investigación ya que para su 




De acuerdo a los resultados generales obtenidos después de a haber procesado la 
información se ha determinado que no se mejora el abastecimiento, debido a la 
variabilidad de la materia prima para el desarrollo de la empresa, como lo es el proceso de 
harina de pescado, donde sólo se procesa esta actividad durante un periodo de 4 meses en 
dos temporadas al año. Según HAY (2003), en su libro especifica que la aplicación del just 
in time mejora los procesos de las empresas, incluyendo en varios aspectos relacionados a 
la logística como por ejemplo de reducciones del 50 al 90% de los inventarios, mas no 
muestra o especifica resultados favorables a una etapa de abastecimiento. En tanto 
MONDEN (1996), en su teoría afirma que el abastecimiento si es óptimo, y esto debido a 
un alianza entre empresa cliente y sus proveedores. Se puede constatar esta teoría con la 
investigación de DECURT (2016), quien en su tesis: Aplicación del Just In Time para 
optimizar el proceso de abastecimiento en la empresa Machu Picchu Foods SAC, Callao, 
2016, empleo la herramienta del kanban con el fin de llevar un control de la materia prima, 
pero enfocado a la línea de producción. En el desarrollo de nuestra investigación también 
se planteó desarrollar la herramienta kanban, pero ésta dirigida hacia los proveedores, 
como se aprecia en la tabla 13 las ordenes kanban para cada semana de cada producto. 
 
Discusión 2  
Como resultado de la relación entre la aplicación del just in time y los pedidos de 
abastecimiento en la empresa Tecnológica de Alimentación S.A. se encontró que a pesar 
de haber realizado una gestión de proveedores que cumplan en su máximo a los requisitos 
del just in time, los pedidos generados por el área de almacén no fue lo esperado. Nuestros 
resultados se diferencian a UGARTE (2016), que en su tesis: Implementación de just in 
time para mejorar la gestión de inventarios de los almacenes de la empresa Hydraulic and 
Hidrostatic E.I.R.L., confirma que el just in time mejora los tiempos de entregas de una 
media de 0,633 antes a una media de 0,8667 después, mas no especifica la forma como 
gestionó a los proveedores ya que de éstos depende mucho que las entregas se realicen de 
una manera óptima. Empleando un indicador similar como calidad de pedidos, nuestros 
resultados arrojan una media de 0,7460 antes y una media de 0,4770 después, demostrando  
que no existe mejora en los pedidos, debido a que para la empresa TASA  y a los 
proveedores es mejor ventaja realizar pedidos en volúmenes altos y no pedidos  en lotes 
pequeños, por tanto en la aplicación la mayoría de pedidos se modificaron a lo más 
convenientes para su aprovisionamiento.  
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Para  HAY (2003), al igual que MONDEN (1996), dan sustento que en la aplicación del 
just in time es necesario nivelar la producción, conocer cuánto y cuando se va a requerir de 
la piezas o productos, por tanto se emplea previsiones precisas para las realización de las 
ordenes kanban. SANMARTIN, et al. (2015), en su tesis propuesta de metodologia  just in 
time realizó su pronóstico empleando fórmula de suavizacion exponencial basandose en las 
ventas mensuales y asi poder determinar un numero exacto para realizar su plan de 
produccion y adquisicion. En tanto esta investigacion realizó su pronóstico empleando el 
software Crystal Ball, este determinó el mejor método para cada producto a emplearse 
basandose en la capacidad de planta de la empresa, debido a que de esta forma se obtiene 
un resultado más aproximado. 
 
Discusión 3  
Como producto de obtener una mala calidad de pedidos generados después de la aplicación 
se contabilizó la recepción, arrojando un índice elevado de pedidos rechazados con un 
52,46%. Por tanto se establece que en este tipo de investigación no existe alguna mejora en 
el abastecimiento con respecto a la dimension de recepción. Se tomaron datos de los 
rechazos de productos en la produccion anterior, para luego ser contrastados despues de la 
aplicación.  
 
Discusión 4  
La investigacion demuestra que el ciclo de orden de compra para los productos de 
producción de la empresa Tecnologica de Alimentos S.A. se redujo a un 29,84%, 
mejorando este proceso. Se determinó este indicador por el hecho de reducir los tiempos en 
que se éstos se procesaban para realizar una orden de compra, tenian que pasar por muchos 
filtros para que se formalice la compra. El just in time mejora este proceso por el hecho de 
que ya no es de necesidad cotizar la disponibilidad de los productos a distintos 
proveedores. Debido a que solo se realiza la misma cantidad de pedidos por orden kanban, 
se trabajo este indicacor para que las compras sean justo a timpo. Este tipo de resultado se 
diferencian a SANMARTIN, et al. (2015) que emplearon un plan de compras basándose en 
el MRP (planificacion de requerimiento de materiales) para asegurar la exactitud en el 
momento en que se requiera. Estos sistemas de requerimiento de compras se contraponen 





Limitaciones del estudio 
Para realizar un abastecimiento justo a tiempo, la metodología nos habla de proveedores 
cercanos, o que posean alguna sucursal no distante a la empresa cliente para que sus 
productos se distribuyan diariamente y evitar retrasos en el tiempo de entrega. En el 
resultado de la investigación se demuestra que los proveedores no cuentan con la 
capacidad de la entrega diaria debido que sus locales se encuentran muy alejadas de la 
empresa, e incluso realizando un ajuste de necesidad para que sus entregas se realicen 
semanalmente la mayoría no podían cumplir con este requisito a pesar ser evaluados como 
los mejores proveedores  para la empresa Tecnológica de Alimentos S.A. En el anexo 22  
se aprecia el resultado del cálculo kanban para cada producto del proveedor y ésta indica 
su aprovisionamiento, empleando la fórmula para número total de kanbanes (ver anexo 6, 
ecuación n° 2), la misma que es aplicada por MONDEN (1996) en su libro. Si bien es 
cierta esta ecuación contempla todas las variables de los proveedores, como el plazo de 
fabricación del proveedor, tiempo en sus transportes y el ciclo de pedido, éstas variables 
también fueron empleadas en esta investigación con la finalidad de optimizar el 
aprovisionamiento, pero no se encontraron resultados favorables.  
Así mismo nos dice también que para la empresa Toyota esta problemática se solucionó 
realizando contratos a largo plazo con los proveedores y fidelizándolos, obligando así a 
que estos muevan sus instalaciones más cerca de la empresa y así ser sus únicos 
proveedores. Para una empresa que se dedicaba a la producción diaria y tenía asegurada la 
demanda posiblemente era viable, pero para el caso de esta investigación, la producción de 
harina de pesca en la actualidad es totalmente incierta y las empresas proveedoras optan 
por realizar entregas en volúmenes altos con la finalidad de no correr el riesgo de quedarse 
estancados con sus productos. Ninguna de éstas realizaría un contrato  para estar retenida 
por largo plazo, sabiendo que la producción de estas materia no es constante. 
Unas de las normativas de los proveedores just in time es ser flexible a la variabilidad a la 
demanda de la empresa clientes. Esto juega un rol importante ya que debido a lo ya 
mencionado, de la incertidumbre de producción no se tiene un volumen constante de 
pedido, esto obligaría a los proveedores a llenar su almacén con la finalidad de no 











De los resultados obtenidos en la investigación se observa que con la aplicación del just in 
time no se mejora el abastecimiento, debido a una serie de limitaciones propias de los 
factores de la empresa. Del nivel de abastecimiento obtenido anteriormente (57%), éste se 
reduce en un 32% después de la aplicación. Estos resultados se contrastaron con un nivel 




Los resultados demuestran que en el trabajo de investigación la aplicación del just in time 
no mejora los pedidos en el abastecimiento de almacén de la empresa. Con un indicador de 
calidad de pedidos generados, éste se reduce de un 75,56%  a un 47,54%. Estos resultados 




La investigación demuestra que la aplicación del just in time no mejora la recepción en el 
abastecimiento de almacén de la empresa. Analizando los resultados con un indicador de 




De los resultados obtenidos en la investigación se puede rescatar que la aplicación del just 
in time mejora las compras en el abastecimiento de almacén de la empresa. Los números 
demuestran una reducción del ciclo de orden de compra en un 29,84%. Los datos son 











Después del análisis de los resultados, se recomienda: 
 
1. Aplicar un sistema de abastecimiento más acorde a éste tipo de industria pesquera y 
su elaboración de harina de pescado, donde  se tome en cuenta una gestión de 
inventario que aplique la técnica MRP (material requirement planning), ya que 
debido a la incertidumbre de la materia prima para la producción, ésta puede 
coordinar y controlar los materiales que se encuentren disponibles cuando sea 
necesario, y al mismo tiempo evitar de tener  un inventario excesivo. 
 
2. A pesar de haber basado los pronósticos  de los requerimientos de los productos en 
la capacidad de planta, ésta puede ser ajustada estacionalmente teniendo en cuenta 
información acerca de las temporadas de vedas en el litoral peruano. Así mismo, se 
recomienda emplear el software Oracle Crystal Ball para las predicciones y 
simulaciones, ya que esta herramienta es muy beneficiosa.  
 
3. Realizar un plan de control de recepción estándar enfocándose a las necesidades del 
just in time; calidad, cantidad y tiempo de entrega, con la finalidad de evitar 
tiempos muertos que afecten a la producción. Además, contemplar la capacidad de 
los mismos para gestionar posibles devoluciones.   
 
4. Implementar una nueva área de soporte, en el mismo departamento de compras, 
donde se administre y controle las cotizaciones y adquisiciones de los proveedores, 
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Anexo 1: Diagrama de Ishikawa  
 
Figura 4 Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia tomado de Wikipedia, enciclopedia libre. 
Anexo 2: Simbología básica de flujo de procesos. 
Símbolos básicos para elaborar un diagrama de flujo 
 Rectángulo: Designa una actividad. 
 Dentro de cada rectángulo se incluye una breve descripción de cada 
actividad.  
 ROMBO: Decisión. 
Señala un punto en el proceso en el que hay que tomar una decisión, a partir 
de él, se ramifica en dos a más vías el camino que se puede seguir. La vía 
tomada depende de la respuesta a la pregunta (decisión) que aparece dentro 
del rombo. Cada vía se identifica según la respuesta a la pregunta (SI-NO, 
CIERTO-FALSO, etc.) 
 OVALO: Terminal. 
Identifica el principio y el final de un proceso, según la palabra del mismo 
terminal. Comienzo, inicio o principio son palabras que se utilizan para 
designar el punto de partida del flujo de un proceso; FIN o FINAL son 
palabras que se emplean para referirse al término del flujo del proceso. 
 LINEA DE FLUJO. 
Representa una vía del proceso, que conecta elementos del proceso: 
actividades, decisiones, documentos, etc. La punta de la flecha sobre la línea 
del flujo indica la dirección del flujo del proceso. Se permite usar 
únicamente flechas horizontales y verticales, no inclinadas. 
 CIRCULO: conector 
Se utiliza para indicar continuidad de diagrama de flujo. Se utiliza cuando 
abarca dos o más hojas y se desea hacer referencia a alguna actividad 
anterior o posterior a la que se está describiendo, o cuando físicamente una 
actividad está relativamente lejos de ella y no se desea utilizar una flecha.  
 DOCUMENTO 
Representa el documento generado por el proceso, y es donde se almacena 
información relativa a él. 
     Figura 5: Símbolos básicos para elaborar un diagrama de flujo. Fuente: Elaboración propia 






Anexo 3: Evolución de la relación entre proveedores 
Enfoque tradicional Enfoque just in time 
 Muchos proveedores que se 
cambian (sin fidelidades) en 
función del que ofrezca la mejor 
oferta económica. 
 Relaciones estrictas de compra-
venta, basadas únicamente en el 
precio de los productos. 
 Relaciones a corto plazo. 
 Sin vínculos de colaboración ni 
cooperación.  
 Pocos proveedores bien 
seleccionados. 
 Además del precio, se considera 
otros criterios como el plazo de 
entregas o la calidad de los 
productos. 
 Relaciones a largo plazo. 
 Estrechos vínculos de colaboración 
y cooperación. 
 Cercanía geográfica para garantizar 
las entregas frecuentes. 
FIGURA 6: Evolución de la relación entre proveedores. Fuente: Elaboración propia tomada de Dirección de 
operaciones: Decisiones tácticas y estratégicas. NUÑEZ CARBALLOZA, et al. Pág. 129. 
 
Anexo 4: Matriz de selección de proveedores. 









Línea de productos que suministra:  
2. Criterios de evaluación 
Porcentaje (peso) que se asigna por 
importancia cada variable. 
















 TOTAL 100 % 
3. Sistema de calificación 
Nota de calificación que se asigna por importancia 
a cada variable. 









Existe informal y existe procedimiento formal sin 
implementar 
Existe procedimiento formal e implementado 







    Fuente: Elaboración propia tomada de Gestión Logística Integral: Las mejores prácticas en la 




Anexo 5: Matriz de evaluación de proveedores 
4. Procedimiento De Evaluación Colocar una X en la variable de medición según 
los parámetros de cálculo 
4.1. SISTEMA DE CALIDAD 
N° PARAMETROS DE MEDICION 1 2 3 4 5 6 Total 
1 Tiene sistemas de calidad en sus procesos        
2 Tiene un manual de aseguramiento de la calidad        
3 Tiene metodología de acciones en la empresa        
4 Tiene un área de calidad en la empresa        
5 
Tiene procesos de capacitación y entrenamiento del 
personal operativo 
       
SUBTOTAL  
4.2. FABRICACIÓN 
N° PARAMETROS DE MEDICION 1 2 3 4 5 6 Total 
1 Tiene programas de prevención        
2 Tiene documentación de los procesos de producción        
3 Metodología para la programación de producción        
4 Tiene un ambiente físico de trabajo adecuado        
5 Sistemas de indicadores de gestión y control        
SUBTOTAL  
5. Sistema de calificación final 
Ponderar las calificaciones anteriores con el fin de 
asignar la nota integral del proveedor. 


























 Total calificación proveedor 0 100 % 0 
6. Certificación de proveedores 






Proveedor tipo A 
Proveedor tipo B 
Proveedor tipo C 
Proveedor tipo D 
Proveedor tipo E 
100 
75 a 100 
50 a 75 








1. Aspectos positivos 
2. Aspectos a mejorar 
3. Próxima fecha de seguimiento 
4. Verificación de recomendaciones y mejoras 
8. Certificación de proveedores 





      
_______________________________ 
     Firma responsable 





Anexo 6: Ecuaciones 
N° Ecuación Fórmula Indicador 
1 Índice de rotación    
      




Número total de 
kanbanes 
     
               
   
 
D = Demanda diaria 
Cp = Ciclo de pedido 
Pf = Plazo de fabricación 
Cs = Coeficiente de seguridad 
Cct = capacidad de contenedor 
3 
Ciclo de pedido al 
proveedor 
                  
  
   
 
Nd = Número entero mínimo o menor 
que la cifra exacta contenida en él 
Ntr = Número de transportes por día 
4 Plazo de fabricación          .          
Cp = Ciclo de pedido al proveedor. 
Ie = Tiempo de proceso del proveedor 




          .   
   
   
 
Cpk = Cantidad de piezas/productos 
en Kanban  
Cct = Capacidad del contenedor 
6 Volumen de demanda   √
         
     
 
A = coste de realización del pedido 
R = demanda mensual estimada 
i = coste de mantenimiento de 
existencias por unidad monetaria 
c = coste unitario. 
7 Punto de reposición             
Pr = Punto de reposición 
   = Consumo medio durante el 
plazo de fabricación 
Es = Existencias de seguridad 
   = Pedidos pendientes de recibir 
8 Productos por kanban                        
D = Demanda diaria.  
TE = Tiempo de entrega. 
U = Número de ubicaciones.  
% VD = Desviación estándar de la 
demanda  
9 
Tiempo de entrega por 
producto comprado 
                    
To = Tiempo de generar la orden 
Tep = Tiempo de entrega del 
proveedor 
Ttr = Tiempo de transporte 
Tris = Tiempo de recepción, 
inspección y stock 
10 
Tiempo de entrega por 
producto 
manufacturado 
                
Tot = Tiempo para generar la orden 
de trabajo 
Ttr = Tiempo total del procesamiento 
Tri = Tiempo de recepción e 
inspección 
11 
Nivel de cumplimiento 
de normativa de 
proveedores 
      
   .  .
    
       
Pr c.n. = Proveedores que cumplen 
normativa 
T pr = Total de proveedores 
12 
Calidad de pedidos 
generados 
      
     
    
       
P gsp= Pedidos generados sin 
problemas  







      
      .
    
       
P rech.= Pedidos rechazados 





      
    .      .
      .
       
Prov. cert = Proveedores certificados 
T prov = Total de proveedores 
15 Muestra    
      
         
             
          
 
N= tamaño de la población 
Z= nivel de confianza 
p= probabilidad de éxito o esperada 
q= probabilidad de fracaso 
d= precisión (error máximo 
admisible) 
16 Muestra ajustada    
  





n0= tamaño de la muestra 
n= tamaño de la muestra ajustada 
N= población 
 








Anexo 7: Matriz de consistencia 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
APLICACIÓN DE JUST IN TIME PARA MEJORAR EL ABASTECIMIENTO DE ALMACÉN. EMPRESA TECNOLÓGICA DE ALIMENTOS S.A. 
CHIMBOTE, 2018 
PROBLEMA PRINCIPAL OBJETIVO PRINCIPAL JUSTIFICACIÓN HIPÓTESIS PRINCIPAL VARIABLES INDICADORES 
¿En qué medida la aplicación de just 
in time mejoraría el abastecimiento 
de almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018? 
Aplicar el just in time para la 
mejora del abastecimiento de 
almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018. 
El siguiente trabajo 
tiene una justificación 
práctica, porque 
propone una mejora al 
enfocarse en el 
abastecimiento de 
materiales de almacén, 
ya que al no darle la 
importancia debida de 
su correcta ejecución y 
control, ésta provoca 
tiempos de espera 
entre los pedidos, 
improductividad del 




La manera en la cual 
se aborda está 
investigación será útil 
para futuros 
profesionales que se 
interesen en la 
búsqueda de 
soluciones en el área 
de abastecimiento. 
La aplicación del just in time 
mejora el abastecimiento de 
almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos s.a. 
Chimbote, 2018. 
X: Just in time 
 
Y: Abastecimiento 
Problemas Específicos Objetivos Específicos Hipótesis Específicas     
1. ¿En qué medida la aplicación del 
just in time mejoraría los pedidos en 
el abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018? 
1. Aplicar el just in time para la 
mejora de los pedidos en el 
abastecimiento  de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018. 
1. La aplicación de just in time 
mejora los pedidos en el 
abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de 
Alimentos s.a. Chimbote, año 
2018. 
x: Just in time 
Calidad de pedido 
 
Y: Pedidos 
2. ¿En qué medida la aplicación del 
just in time mejoraría la recepción en 
el abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018? 
2. Aplicar el just in time para la 
mejora de la recepción en el  
abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018. 
2.  La aplicación del just in time 
mejora la recepción en el 
abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A. Chimbote, año 
2018. 





3. ¿En qué medida el just in time 
mejoraría las compras en el 
abastecimiento de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018? 
3. Aplicar el just in time para la 
mejora de las compras en el   
abastecimiento  de almacén en la 
empresa Tecnológica de Alimentos 
S.A. Chimbote, año 2018. 
3. La aplicación del just in time 
mejora el abastecimiento de  
almacén en la empresa 
Tecnológica de Alimentos S.A. 
Chimbote, año 2018. 
x: Just in time 
 






Anexo 8: Instrumento 
INSTRUMENTO 
 
Área de trabajo: ___________________________   Fecha: ___________ 
 
I. PRESENTACIÓN: Los tesistas: Huamán Mego Hugo y Sánchez Chauca Jaime, de la Facultad de 
Ingeniería Industrial de la U.C.V-Chimbote, han desarrollado el proyecto de tesis que lleva por título: " 
APLICACIÓN DE JUST IN TIME PARA MEJORAR EL ABASTECIMIENTO DE ALMACÉN. 
EMPRESA TECNOLÓGICA DE ALIMENTOS S.A. CHIMBOTE, 2018", que cuenta como objetivo 
general: Aplicar el just in time para mejorar el abastecimiento de almacén en la empresa Tecnológica de 
Alimentos S.A. Chimbote, año 2018. Beneficiando de tal forma a la empresa, en cuanto al 
abastecimiento de materiales que se requiera. Es por tanto, solicitarle de manera totalmente anónima que 
nos brinde su apreciación de los aspectos más importantes que usted considere o crea conveniente. 
 
II. INSTRUCCIONES: 
2.1. La información que Ud. nos brinde es personal, sincera y anónima. 
2.2. Marque sólo una de las respuestas para cada pregunta, que Ud. considere la opción 
correcta. 
2.3. Debe contestar todas las preguntas. 
 
III. ASPECTOS GENERALES: 
 
3.1 GÉNERO              (   ) Masculino           (   ) Femenino 
3.2 EDAD                   (   ) 15 a 20 años        (   ) 21 a 25 años         (   ) 26 a 30 años 
                                    (   ) 31 a 35 años        (   ) 36 a 40 años         (   ) 41 a más años 
 
3.3 NIVEL DE INSTRUCCIÓN 
       
                                     (   )  Primaria            (   ) Secundaria            (   ) Universitario 
 
3.4 EXPERIENCIA EN EL PUESTO DE TRABAJO  
 






NIVEL DE PUNTUACION PUNTAJE 
BAJO < 11 
MEDIO 12 a 24 
ALTO 25 a 30 
 














































28 cree que el pedir demas es una buena opcion
29
30
El proveedor debe conocer el proceso de la empresa
El incumplimiento de un proveedor amerita una sanción
Se informa a los solicitantes de la disponibilidad de los productos
Facilita la devolución de materiales que no sean los solicitados por el usuario
La comunicación cliente - proveedor debe ser confiable.
d1: PEDIDOS, califique usted cada pregunta del 1 al 5 CALIFICACION
ítems
Los pedidos generados son procesados a tiempo
Realizar los pedidos correctos mejora la productividad.
Si se realiza los pedidos en las fechas programados, se cumple la demanda
Muestra flexibilidad y efectividad en sus procesos
Provee transparencia en la cadena de suministro
Cumplen en todo momento los reglamentos de la empresa
Debería existir un proveedor A1 para un solo grupo de material.
Considera usted a los proveedores como socios estrategicos
Cree usted que la certificación asegura un abastecimiento óptimo
D4: NORMATIVA DE PROVEEDORES, califique usted cada pregunta del 
1 al 5
El proveedor cumple con garantizar la calidad del producto o bien.
El aprovisionamiento correcto evita retrabajos
Cree usted que el aprovisionar demasiado eleva costos
CALIFICACION
ítems
D3: GESTION DE PROVEEDORES KANBAN , califique usted cada 
pregunta del 1 al 5 CALIFICACION
ítems
Considera importante la Gestión de proveedores
El proveedor debe contar con instalaciones cercanas
Los plazos de requerimientos afectan el normal desarrollo de tus funciones
Existen devoluciones de productos
Se realizan compras de emergencia
El material recibido es el requerido
CALIFICACION
D2: APROVISIONAMIENTO KANBAN, califique usted cada pregunta del 
1 al 5 CALIFICACION
D1: DIAGNOSTICO INICIAL ACTUAL, califique usted cada pregunta del 
1 al 5
ítems
El sistema de abastecimiento es eficiente.
El proveedor entrega sus pedidos a tiempo.
La demora del pedido genera incomodidad
El sistema de aprovisionamiento de materiales es justo a tiempo
El requerimiento detallado evita demoras





Fuente: Elaboración propia. 
 







∑     19,50 
  
   94,42 




Tabla de estadística de fiabilidad por alfa de Cronbach 







estandarizados N de elementos 
,813 ,798 42 
Fuente: Elaboración propia. Resultado del software SPSS versión 25. 
 
 














las compras realizadas cumplen con las especificaciones requeridas
Cree usted que la demora se debe a la gestión de compras
Se analizan de manera eficiente las cotizaciones de los proveedores
d3: COMPRAS, califique usted cada pregunta del 1 al 5
seria oportuno reducir los tiempos de inspeccion 
Existe enfasís en el control del ingreso de materiales
Una mala recepción genera improductividad
Mantiene una buena ubicación de los articulos recepcionados
El resultado del conteo con los documentos respectivos es correcto
Se entregan los artículos recibidos con copia de la guía de ingreso
d2: RECEPCION, califique usted cada pregunta del 1 al 5
CALIFICACION
ítems
Se compra conforme faltan stocks, cuando se requiere.
Se compra de acuerdo a la información del sistema de inventario.


























K: El número de ítems
∑Si
2
: Sumatoria de Varianzas de los Ítems
ST
2
 : Varianza de la suma de los Ítems
α : Coeficiente de Alfa de Cronbach
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Anexo 11: Datos recolectados del instrumento  
Resultados de la dimensión: Diagnóstico inicial actual. 
 
  Diagnóstico     Diagnóstico 
SUJETOS r1 r2 r3 r4 r5 r6   SUJETOS r1 r2 r3 r4 r5 r6 
1 3 2 5 3 4 4   29 3 2 4 4 3 2 
2 3 2 4 2 4 3   30 3 2 3 4 4 3 
3 3 2 4 3 5 3   31 3 2 4 3 5 3 
4 2 1 5 3 4 4   32 2 1 3 2 4 3 
5 3 2 3 4 3 2   33 3 1 4 3 4 4 
6 3 2 4 3 4 3   34 2 2 3 2 3 3 
7 3 2 5 4 4 3   35 3 2 5 2 4 4 
8 3 3 4 4 4 3   36 3 2 4 2 4 3 
9 2 3 4 2 4 3   37 3 2 5 4 4 4 
10 2 2 5 2 4 3   38 3 2 4 3 3 3 
11 3 1 5 3 4 4   39 3 3 4 3 4 4 
12 3 2 3 3 4 3   40 3 2 5 3 4 4 
13 3 2 5 5 4 3   41 3 2 4 3 4 4 
14 2 2 4 3 3 3   42 2 2 4 3 4 4 
15 3 3 3 3 4 3   43 2 2 3 3 4 4 
16 2 2 4 3 5 3   44 2 2 4 3 3 4 
17 3 2 4 3 4 3   45 3 1 5 5 4 4 
18 3 3 4 5 4 4   46 3 2 3 4 4 4 
19 3 2 3 3 3 4   47 3 2 4 4 4 5 
20 3 3 5 3 5 4   48 3 1 5 4 4 4 
21 3 1 3 3 3 3   49 2 1 5 2 4 3 
22 3 2 4 2 3 4   50 3 3 5 5 4 5 
23 2 2 3 2 3 4   51 3 2 4 4 5 5 
24 2 2 4 3 4 4   52 3 2 5 3 4 4 
25 2 1 5 3 4 3   53 3 3 4 3 4 4 
26 1 2 4 3 5 3   54 3 3 4 3 4 4 
27 3 2 4 4 4 3   55 3 3 5 4 4 4 
28 3 2 4 4 4 3   56 3 2 4 4 5 4 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
Tabla 27: Medición de la dimensión diagnóstico inicial actual 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 55 98.21% 
ALTO 25 a 30 1 1.79% 
    56   
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
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Resultados de la dimensión: Gestión de proveedores. 
  Gestión de proveedores     Gestión de proveedores 
SUJETOS r13 r14 r15 r16 r17 r18   SUJETOS r13 r14 r15 r16 r17 r18 
1 5 3 5 3 4 5   29 5 3 4 2 4 4 
2 4 2 5 3 4 5   30 5 3 5 3 3 4 
3 5 4 4 3 4 4   31 5 3 3 3 4 5 
4 5 1 4 2 3 5   32 3 3 3 3 3 5 
5 3 2 5 3 5 4   33 5 4 4 3 4 5 
6 5 3 5 3 4 5   34 5 3 3 4 5 5 
7 5 4 4 3 4 5   35 5 4 3 3 5 3 
8 5 4 5 3 4 5   36 4 3 4 3 5 3 
9 5 3 4 4 5 5   37 5 4 5 3 5 4 
10 5 2 4 4 4 5   38 4 3 4 3 5 5 
11 5 3 5 3 5 5   39 5 3 5 2 4 5 
12 5 2 5 3 4 5   40 5 4 5 3 5 3 
13 5 3 5 2 5 5   41 5 3 5 3 4 5 
14 5 4 5 3 4 5   42 3 2 5 2 5 4 
15 5 3 4 3 4 5   43 5 3 5 3 5 4 
16 4 3 5 3 4 5   44 4 4 4 3 5 4 
17 5 3 4 3 4 5   45 4 3 5 4 4 5 
18 4 3 5 3 3 5   46 5 3 4 2 4 4 
19 5 4 5 4 5 4   47 5 4 5 3 5 5 
20 4 4 5 4 3 5   48 5 3 5 3 4 3 
21 4 4 5 2 5 4   49 5 3 5 3 5 4 
22 4 2 5 2 5 5   50 5 3 5 3 4 5 
23 4 2 5 3 5 4   51 5 3 5 3 5 4 
24 4 3 5 4 5 4   52 5 3 5 4 5 5 
25 5 3 4 3 5 4   53 5 3 5 3 5 4 
26 5 3 4 4 5 5   54 5 3 5 3 5 5 
27 5 3 4 3 5 4   55 5 4 4 3 5 5 
28 3 2 4 3 3 5   56 5 3 5 3 5 5 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
 
Tabla 28 medición de la dimensión gestión de proveedores. 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 28 50.00% 
ALTO 25 a 30 28 50.00% 
    56   





Resultados de la dimensión: Aprovisionamiento kanban 
 
  Aprov. Kanban     Aprov. Kanban 
SUJETOS r7 r8 r9 r10 r11 r12   SUJETOS r7 r8 r9 r10 r11 r12 
1 3 4 3 5 5 5   29 3 3 3 1 5 4 
2 4 3 4 4 5 4   30 2 3 4 3 5 4 
3 3 5 3 5 4 5   31 3 3 3 5 5 5 
4 3 3 1 2 5 4   32 3 2 4 3 4 5 
5 3 3 2 3 5 5   33 3 3 3 4 5 4 
6 3 4 4 5 4 5   34 3 3 5 3 4 5 
7 3 4 3 4 5 5   35 2 3 3 3 5 4 
8 4 4 4 5 5 4   36 2 3 5 5 5 5 
9 3 3 3 4 5 4   37 4 4 3 5 5 5 
10 3 4 3 4 5 4   38 3 3 3 4 5 5 
11 3 3 3 3 5 4   39 3 3 3 5 4 5 
12 3 3 4 4 4 5   40 4 2 4 5 4 5 
13 4 3 3 5 4 5   41 3 2 3 4 5 5 
14 2 4 4 5 5 5   42 3 2 3 5 4 5 
15 2 3 3 4 4 5   43 3 4 3 5 5 5 
16 2 5 3 5 5 5   44 4 4 4 3 4 5 
17 3 3 3 1 4 5   45 3 3 2 5 4 5 
18 3 4 3 5 4 4   46 3 3 3 4 4 5 
19 3 3 3 4 3 5   47 3 3 4 5 5 5 
20 3 3 3 5 3 4   48 3 4 3 5 5 5 
21 4 3 2 3 3 4   49 3 3 3 4 5 5 
22 3 4 2 3 5 3   50 4 3 3 3 5 4 
23 3 3 3 1 4 3   51 4 4 3 5 5 4 
24 3 4 4 5 5 4   52 4 3 3 5 5 4 
25 4 3 3 4 4 5   53 3 4 2 5 5 5 
26 3 3 3 3 5 4   54 3 3 3 4 5 5 
27 3 3 3 4 5 5   55 3 3 4 5 5 5 
28 3 3 3 3 5 4   56 3 2 3 5 5 3 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
 
Tabla 29 medición de la dimensión aprovisionamiento kanban 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 42 75.00% 
ALTO 25 a 30 14 25.00% 
    56  100.00 % 





Resultados de la dimensión: Normativa de proveedores 
 
  Normativa proveedores     Normativa proveedores 
SUJETOS r19 r20 r21 r22 r23 r24   SUJETOS r19 r20 r21 r22 r23 r24 
1 4 5 3 4 4 4   29 5 5 2 3 4 4 
2 3 4 3 5 4 4   30 4 4 3 3 4 4 
3 4 4 2 5 5 5   31 5 5 2 5 5 5 
4 4 5 3 4 3 4   32 4 4 3 5 5 3 
5 5 5 3 3 2 3   33 4 5 2 5 3 4 
6 3 4 2 4 4 3   34 4 4 3 5 4 3 
7 4 4 3 5 4 4   35 4 5 3 5 3 4 
8 3 4 2 5 4 5   36 4 4 3 3 4 3 
9 3 5 3 5 4 3   37 4 5 3 3 3 4 
10 4 4 2 4 4 5   38 4 4 3 5 4 2 
11 3 5 2 5 4 4   39 5 4 3 5 4 5 
12 4 4 2 4 4 4   40 4 5 3 4 4 4 
13 3 5 3 5 4 4   41 5 4 3 4 4 5 
14 4 4 3 4 4 3   42 4 5 4 4 3 4 
15 4 5 3 4 4 4   43 5 5 3 5 4 5 
16 4 5 3 5 4 5   44 4 5 3 4 3 4 
17 3 5 3 4 4 4   45 5 5 5 5 4 5 
18 4 5 3 5 4 5   46 4 5 3 4 4 4 
19 4 5 2 5 4 4   47 4 5 3 5 5 4 
20 4 4 3 5 5 5   48 3 4 4 4 4 3 
21 4 4 2 5 5 4   49 3 5 3 5 5 4 
22 4 5 3 4 4 2   50 4 5 3 5 4 5 
23 5 4 2 4 4 5   51 3 5 3 5 5 5 
24 4 5 3 4 3 4   52 3 5 5 4 4 5 
25 4 4 3 5 4 2   53 4 4 3 4 4 5 
26 4 4 2 4 3 3   54 4 5 3 5 4 4 
27 2 4 2 5 4 4   55 4 4 3 4 4 5 
28 4 5 3 5 4 3   56 4 5 3 5 4 4 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
 
Tabla 30 medición de la dimensión normativa de proveedores 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 40 71.43% 
ALTO 25 a 30 16 28.57% 
    56   





Resultados de la dimensión: Pedidos 
 
  Pedidos     Pedidos 
SUJETOS r25 r26 r27 r28 r29 r30   SUJETOS r25 r26 r27 r28 r29 r30 
1 2 5 4 2 4 3   29 2 3 5 2 4 3 
2 3 4 5 2 4 3   30 2 4 5 2 3 4 
3 2 5 4 4 4 3   31 2 4 5 2 5 4 
4 2 3 4 2 3 2   32 2 4 5 1 4 3 
5 3 5 4 1 3 3   33 3 5 5 2 3 3 
6 2 4 5 2 4 3   34 2 5 4 2 4 3 
7 2 4 5 2 4 3   35 3 5 4 1 4 3 
8 3 4 5 4 4 3   36 2 4 4 2 4 3 
9 2 4 4 1 3 4   37 3 4 5 1 4 4 
10 3 5 5 2 4 3   38 1 5 4 2 3 3 
11 2 4 5 1 3 3   39 2 3 5 3 4 4 
12 2 5 5 2 4 3   40 3 4 4 2 3 4 
13 3 4 5 3 5 4   41 2 4 5 2 4 3 
14 2 5 5 2 4 5   42 2 5 5 2 3 3 
15 2 4 5 1 3 3   43 5 3 5 4 4 3 
16 1 4 5 2 5 3   44 2 4 5 1 4 3 
17 2 4 4 1 4 3   45 3 4 5 3 4 5 
18 3 5 4 2 5 4   46 2 5 4 1 4 3 
19 1 4 5 1 4 3   47 2 5 4 3 4 4 
20 3 4 4 2 3 3   48 2 4 4 2 4 3 
21 1 5 3 2 4 3   49 1 4 4 2 5 3 
22 2 4 3 2 3 3   50 2 5 5 2 4 5 
23 2 5 3 1 4 5   51 4 4 5 4 4 3 
24 2 4 3 2 5 5   52 3 5 5 2 4 5 
25 2 5 4 2 3 3   53 2 4 5 3 5 5 
26 1 4 5 1 4 3   54 2 5 5 4 4 3 
27 2 5 4 2 3 4   55 3 4 5 3 4 4 
28 1 4 5 2 5 3   56 2 5 5 3 4 5 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
Tabla 31 medición de la dimensión pedidos 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 56 100.00% 
ALTO 25 a 30 0 0.00% 
    56   





Resultados de la dimensión: Recepción.  
 
  Recepción     Recepción 
SUJETOS r31 r32 r33 r34 r35 r36   SUJETOS r31 r32 r33 r34 r35 r36 
1 3 4 4 4 4 3   29 3 4 4 2 3 3 
2 4 4 4 5 4 3   30 2 4 3 5 4 5 
3 3 5 4 5 4 4   31 4 4 4 5 4 3 
4 3 3 3 4 3 2   32 3 5 3 4 4 4 
5 2 4 4 3 4 2   33 3 5 4 5 4 3 
6 3 4 4 4 4 3   34 3 4 3 4 4 2 
7 3 4 3 4 4 3   35 3 3 3 4 3 2 
8 4 5 3 5 4 2   36 3 4 4 4 3 3 
9 3 3 3 3 3 3   37 4 5 5 3 4 4 
10 3 4 4 4 4 4   38 3 4 4 4 3 3 
11 3 4 3 4 4 3   39 4 5 5 4 4 4 
12 2 5 4 3 4 2   40 4 3 6 5 3 4 
13 4 4 4 4 4 2   41 3 4 4 5 4 2 
14 3 4 4 4 5 2   42 4 5 4 4 3 4 
15 3 4 3 4 3 3   43 2 4 4 3 4 3 
16 5 5 4 5 5 2   44 2 5 3 4 4 3 
17 3 4 3 4 4 3   45 4 4 4 3 4 3 
18 4 4 5 5 4 2   46 3 4 4 4 3 3 
19 2 4 4 4 3 2   47 4 4 5 5 5 3 
20 3 4 4 5 3 3   48 3 4 4 4 5 3 
21 1 3 4 3 3 3   49 4 4 3 3 3 2 
22 2 5 3 2 3 3   50 3 5 4 5 4 3 
23 3 4 4 4 4 3   51 3 5 5 5 4 3 
24 4 5 5 5 5 3   52 4 4 4 5 5 3 
25 3 4 4 4 4 3   53 4 4 5 5 3 3 
26 4 5 3 4 3 4   54 4 3 4 5 4 3 
27 3 4 4 4 4 4   55 4 4 4 5 3 4 
28 3 4 3 3 3 4   56 5 5 5 5 4 2 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
Tabla 32 medición de la dimensión recepción 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 46 82.14% 
ALTO 25 a 30 10 17.86% 
    56   





Resultados de la dimensión: Compras 
 
  Compras     Compras 
SUJETOS r37 r38 r39 r40 r41 r42   SUJETOS r37 r38 r39 r40 r41 r42 
1 3 4 4 4 5 4   29 3 4 2 4 4 3 
2 4 3 3 5 5 4   30 4 3 3 5 4 4 
3 3 4 3 5 5 4   31 3 4 2 5 4 3 
4 3 2 4 3 4 4   32 2 3 3 5 4 5 
5 2 3 2 4 4 3   33 3 4 4 5 5 3 
6 3 4 3 5 4 4   34 4 4 3 4 4 4 
7 4 4 3 5 4 4   35 3 4 4 4 3 4 
8 3 4 3 5 4 4   36 4 3 4 4 3 4 
9 4 2 4 5 4 4   37 4 4 3 5 3 4 
10 3 3 3 5 5 4   38 3 4 4 5 4 3 
11 4 4 4 4 4 4   39 3 4 5 4 5 5 
12 4 3 4 4 3 4   40 3 4 3 4 4 5 
13 4 3 4 4 4 4   41 3 3 3 4 5 5 
14 3 3 3 5 4 4   42 3 3 4 4 3 5 
15 5 4 4 4 4 5   43 5 4 4 5 4 5 
16 3 4 4 5 4 5   44 3 3 4 4 5 5 
17 4 3 4 4 3 4   45 4 4 5 5 4 5 
18 3 3 4 5 5 5   46 4 3 4 5 3 5 
19 4 4 4 4 5 4   47 3 3 3 5 4 4 
20 3 4 4 4 5 5   48 4 2 4 5 3 4 
21 3 3 4 5 5 4   49 2 3 3 3 4 3 
22 3 3 4 4 5 3   50 3 4 4 5 5 5 
23 4 4 4 4 4 4   51 4 2 4 5 5 5 
24 5 4 4 4 4 3   52 3 4 4 5 5 5 
25 3 2 4 4 4 5   53 4 2 4 4 5 3 
26 4 2 4 5 5 4   54 3 3 4 5 5 5 
27 3 4 4 4 4 3   55 3 4 3 5 4 4 
28 4 3 2 5 5 4   56 3 3 4 5 4 5 
Fuente: Elaboración propia. Tomada de  los instrumentos de la muestra. 
 
 
Tabla 33 medición de la dimensión compras 
NIVEL PUNTAJE CONTEO PORCENTAJE 
BAJO < 11 0 0.00% 
MEDIO 12 a 24 44 78.57% 
ALTO 25 a 30 12 21.43% 
    56   




Anexo 12: Diagrama de Ishikawa 
 
FIGURA 7 Diagrama Ishikawa actual la variable abastecimiento 
Fuente: Elaboración propia. 
Anexo 13: Procedimiento de frecuencia en Likert 
Tabla de Escala de Likert 
Escala de Likert 
0 Nunca 
1  A veces 
2 Casi siempre 
3 Siempre 
Fuente: Elaboración propia. Tomado de la web. 
 
 
Tabla de matriz de correlación de las causas en el problema de abastecimiento. 








C1   3 3 2 3 3 2 2 2 2 3 2 3 2 3 35 
C2 3   3 3 2 2 3 2 3 1 3 2 2 2 3 34 
C3 3 2   2 3 3 2 3 1 2 2 3 3 3 3 35 
C4 3 2 3   3 3 3 2 3 1 2 3 2 3 1 34 
C5 3 3 2 3   3 3 2 2 2 2 2 2 2 3 34 
C6 2 3 2 3 3   2 3 1 3 3 2 3 2 3 35 
C7 1 1 0 0 1 0   2 1 0 0 1 0 0 0 7 
C8 0 1 0 2 1 1 0   0 0 0 1 0 0 1 7 
C9 1 1 1 0 0 1 0 1   1 0 0 0 1 0 7 
C10 0 0 1 1 0 0 0 2 2   0 0 0 0 1 7 
C11 0 0 0 0 2 1 0 1 0 1   1 0 0 0 6 
C12 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1   0 0 1 7 
C13 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0   1 1 7 
C14 2 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1   1 6 
C15 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 2 1 1   6 
TOTAL 267 
Fuente: Elaboración propia.  
128 
 












Déficit en recepción de materiales 35 13,11% 35 13,11% 
Retraso en fechas de entrega 35 13,11% 70 26,22% 
Demoras en el aprovisionamiento 35 13,11% 105 39,33% 
Control de stock inadecuado 34 12,73% 139 52,06% 
Sobre carga laboral 34 12,73% 173 64,79% 
Deficiencia en el proceso de compras 34 12,73% 207 77,53% 
Satisfacción al cliente interno 7 2,62% 214 80,15% 
Demoras en realizar pedidos 7 2,62% 221 82,77% 
Demoras en el despacho y distribución 7 2,62% 228 85,39% 
Pedidos incorrectos 7 2,62% 235 88,01% 
Proveedores no certificados 7 2,62% 242 90,64% 
Falta de proveedores 7 2,62% 249 93,26% 
Planificación de envíos 6 2,25% 255 95,51% 
Optimización de rutas  6 2,25% 261 97,75% 
Entregas incompletas 6 2,25% 267 100,00% 
  267 100,00%     





Anexo 14: Diagrama del proceso de abastecimiento 
 





Anexo 15: Criterio por índice de rotación.  
Tabla 34: Criterio por índice de rotación  
SELECCION 
ALTA ROTACION >=3 
BAJA ROTACION <3 
  
Fuente: Elaboración propia. Tomada de (URZELAI Inza, 2010). 
 
Anexo 16: Selección de productos de producción por índice de rotación.   
Tabla 35 selección de productos de producción. 













Cloruro férrico en solución 40% 27 070 400 67,68 
Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 72 285 1 500 48,19 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 3 047 150 20,31 
Coagulante ferix – 3 85 000 7 000 12,14 
Amasil na 2 400 300 8,00 
Superfloc 130 v 2 000 300 6,67 
Hipoclorito calcio al 65% 90 14 6,43 
Polychem pa 8650 (floculante) 2 600 408 6,37 
Hisa 102 76 12 6,33 
Aditivo lubrizol 8413b 150 25 6,00 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 497 84 5,92 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 574 100 5,74 
Koaret pa 3230 t 1 225 220 5,57 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 1 490 271 5,50 
Hisa 109 polvo 139 26 5,35 
Sulfato ferrico en polvo 3 200 600 5,33 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 1 750 340 5,15 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 1 084,50 264 4,11 
Alcohol rectificado 96° 160 48 3,33 












 Eslinga retornable 2000 kg 160 x 160 nac 17 10 1,7 
Hisa 1515 53 0 0,00 
Aceite p/maquina cosedora fishbein 10200 1 0 0,00 
Mek tinta negra 5157 - bot 1 l 1 0 0,00 
Hisa 282 52 0 0,00 
Mek aditivo tecnico 5191 - bot 1 l 5 0 0,00 
Hexano pa 90-100 frc 4 l 12 0 0,00 




Anexo 17: Resumen de puntuación de proveedores. 






















































































PROCASA 5 5 4 4 5   MICROMIX 5 1 2 1 2 
LA CASA DEL PERNO 3 3 2 2 5   BASF  ARGENTINA S.A. 4 5 4 5 5 
QUIMICA S.A. 5 5 5 3 4   MATELLUS 1 3 1 4 2 
QUIMICA TREZA 4 4 1 1 2   KEMIRA   4 5 4 5 5 
EXXON MOBIL 5 5 3 5 4   EUROSANEX 3 1 4 1 3 
AHELL HELIX 5 3 3 3 2   QUIMICOS GOICOCHEA 5 5 5 4 5 
REFRACTARIOS PERUANOS 
S.A. 5 5 5 5 5   QUIMICA REGASA SAC. 5 3 2 1 2 
REFRACATARIOS Frisac 5 1 2 3 1   KURITA 4 5 4 5 5 
SACOS PISCO 5 5 4 5 5   CAROZZI S.A. 1 4 2 3 2 
ARDELCA 2 2 2 3 2   QUIMTIA 5 5 4 4 5 
INVER. PERU J&P 4 1 1 2 4   MEXENIL 4 2 1 4 1 
AGROINDUSTRIAL 
PARAMONGA S.A.A. 5 5 5 5 5   FYAREPSAC 1 4 3 1 2 
QUIMPAC S.A. 5 5 5 5 4   COLAROMO SRL 2 1 3 1 5 
ALSAK 2 2 3 4 1   
LUBRIZOL 
CORPORATION 5 5 4 5 5 
EFICE 2 3 1 2 1   DIQUIMTEX 3 4 2 3 1 
KEMIRA CHEMICLAS BRAZIL 
LTDA 5 5 5 3 5   Aditivos Especiales SAC 1 3 2 3 1 
ACOUA TECNOLOGIA 2 3 3 2 2   
HIDROQUIMICA 
INDUSTRIAL S.A. 5 5 4 4 5 
INDUSAL 5 5 3 5 5   SILCEX S.A. 5 2 3 4 2 
INCCOSAC 3 1 4 2 3   
QUIMICA SAN ANDRES 
S.A.C. 5 5 5 3 5 
HUNAN YIDE CHEMICAL CO. 
LTD 5 5 4 4 5   AQUAQUIMI 4 3 2 2 1 
HIPERQUIM 2 4 1 3 1   HIDROLED 1 3 1 4 3 
GRANDINVEST 5 5 5 4 5               
 
Fuente: Elaboración propia. 
La tabla se muestra la puntuación promedio de las 26 personas que calificaron a cada 
proveedor. Esta puntuación servirá de guía para ponderar cada puntuación y obtener un 




Anexo 18: Ponderación de proveedores 
 
Tabla de ponderación de productos de producción. 
 
Figura 8: Gráfica de ponderación de productos de producción. 















PRODUCTOS PROVEEDORES Calidad Pond. 40% Fabricacion Pond. 20% Med. Amb. Pond. 10% Comercial Pond. 20% Serv. Logistico Pond. 10% TOTAL
SACO HP LAM BLANCO C/LOGO 28" X 43"
SACO HP LAM NEGRO S/LOGO 28"X43" SACOS PISCO 5 1,5 5 1,5 4 0,2 5 0,25 5 1,5 99
SACO HP LAM CELESTE S/LOGO 28" X 43" ARDELCA 2 0,6 2 0,6 2 0,1 3 0,15 2 0,6 41
SACO HP LAM NARANJA S/LOGO 28"X43" INVER. PERU J&P 4 1,2 1 0,3 1 0,05 2 0,1 4 1,2 57
HILO - POLIESTER COLOR P/COSER SC
QUIMPAC S.A. 5 1,5 5 1,5 5 0,25 5 0,25 4 1,2 94
HIDROXIDO DE SODIO 98% (SODIUM 
HIDROXIDE ALSAK 2 0,6 2 0,6 3 0,15 4 0,2 1 0,3 37
CLORURO FERRICO EN SOLUCION 40%
EFICE 2 0,6 3 0,9 1 0,05 2 0,1 1 0,3 39
KEMIRA CHEMICLAS 
BRAZIL LTDA 5 1,5 5 1,5 5 0,25 3 0,15 5 1,5 98
ACOUA TECNOLOGIA 2 0,6 3 0,9 3 0,15 2 0,1 2 0,6 47
INDUSAL 5 1,5 5 1,5 3 0,15 5 0,25 5 1,5 98
INCCOSAC 3 0,9 1 0,3 4 0,2 2 0,1 3 0,9 48
HUNAN YIDE CHEMICAL 
CO. LTD 5 1,5 5 1,5 4 0,2 4 0,2 5 1,5 98
HIPERQUIM 2 0,6 4 1,2 1 0,05 3 0,15 1 0,3 46
GRANDINVEST 5 1,5 5 1,5 5 0,25 4 0,2 5 1,5 99
MICROMIX 5 1,5 1 0,3 2 0,1 1 0,05 2 0,6 51
BASF  ARGENTINA S.A. 4 1,2 5 1,5 4 0,2 5 0,25 5 1,5 93
MATELLUS 1 0,3 3 0,9 1 0,05 4 0,2 2 0,6 41
KEMIRA  4 1,2 5 1,5 4 0,2 5 0,25 5 1,5 93
EUROSANEX 3 0,9 1 0,3 4 0,2 1 0,05 3 0,9 47
QUIMICOS GOICOCHEA 5 1,5 5 1,5 5 0,25 4 0,2 5 1,5 99
QUIMICA REGASA SAC. 5 1,5 3 0,9 2 0,1 1 0,05 2 0,6 63
KURITA 4 1,2 5 1,5 4 0,2 5 0,25 5 1,5 93
CAROZZI S.A. 1 0,3 4 1,2 2 0,1 3 0,15 2 0,6 47
QUIMTIA 5 1,5 5 1,5 4 0,2 4 0,2 5 1,5 98
MEXENIL 4 1,2 2 0,6 1 0,05 4 0,2 1 0,3 47
AGROINDUSTRIAL 
PARAMONGA S.A.A. 5 1,5 5 1,5 5 0,25 5 0,25 5 1,5 100
FYAREPSAC 1 0,3 4 1,2 3 0,15 1 0,05 2 0,6 46
COLAROMO SRL 2 0,6 1 0,3 3 0,15 1 0,05 5 1,5 52
LUBRIZOL CORPORATION 5 1,5 5 1,5 4 0,2 5 0,25 5 1,5 99
DIQUIMTEX 3 0,9 4 1,2 2 0,1 3 0,15 1 0,3 53
ADITIVOS ESPECIALES 
SAC 1 0,3 3 0,9 2 0,1 3 0,15 1 0,3 35
HISA 109 POLVO
HIDROQUIMICA 
INDUSTRIAL S.A. 5 1,5 5 1,5 4 0,2 4 0,2 5 1,5 98
HISA 102 SILCEX S.A. 5 1,5 2 0,6 3 0,15 4 0,2 2 0,6 61
QUIMICA SAN ANDRES 
S.A.C. 5 1,5 5 1,5 5 0,25 3 0,15 5 1,5 98
AQUAQUIMI 4 1,2 3 0,9 2 0,1 2 0,1 1 0,3 52
HIDROLED 1 0,3 3 0,9 1 0,05 4 0,2 3 0,9 47
HIPOCLORITO CALCIO AL 65%
POLYCHEM PA 8650 (FLOCULANTE)
AMASIL NA
SUPERFLOC 130 V
COAGULANTE FERIX - 3
SAL INDUSTRIAL MOLIDA X 50 KG - 98.6%
SULFATO FERRICO EN POLVO
ADITIVO LUBRIZOL 8413B
ALCOHOL RECTIFICADO 96°
ACIDO NITRICO IND 50-75 CIL 260 KG
KOARET PA 3230 T




Anexo 19: Abastecimiento de proveedores seleccionados.  
PRODUCTO PROVEEDOR 



















Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 
Sacos Pisco 
1 3 0,3 3 1 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 1 2 0,5 2 1 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 1 3 0,3 3 1 




          
Hidroxido de sodio 98% (sodium 
hidroxide 
1 4 0,3 4 1 
Cloruro ferrico en solucion 40% 2 4 0,5 4 2 




1 2 0,5 2 1 
          
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% Indusal 
1 3 0,3 3 1 
          




2 2 1 2 2 
          
Polychem pa 8650 (floculante) Grandinvest 
2 3 0,7 3 2 





1 3 0,3 3 1 
          
Superfloc 130 v kemira   
1 4 0,3 4 1 
          
Ácido nitrico ind 50-75 cil 260 kg 
Quimicos 
goicochea 
1 3 0,3 3 1 
          
Koaret pa 3230 t Kurita 
1 4 0,3 4 1 
          
Antioxidante (etoxiquina) - nacional Quimtia 
1 3 0,3 3 1 
          





2 1 2 1 2 
          
          
Aditivo lubrizol 8413b 
Lubrizol 
corporation 
          
1 1 1 1 1 
Hisa 109 polvo Hidroquimic
a industrial 
s.a. 
2 1 2 1 2 
Hisa 102 1 1 1 1 1 
Hipoclorito calcio al 65% 
Quimica san 
andres s.a.c. 
          
1 1 1 1 1 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 20: Pronóstico de los productos con Crystall Ball – Producción. 
Cloruro férrico en solución 40% 
 
Figura 9: Pronóstico de Cloruro férrico en solución 40% 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball 
 
 
Tabla 37: Método de pronóstico - Cloruro férrico en solución 40% 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 3 127,1 105,8 35,35% 0,7746 1,9792 
Promedio móvil doble 2 119,6 98,6 31,81% 0,9054 1,8145 
Promedio móvil simple 1 116,7 97,3 32,62% 0,8416 1,8072 
Suavizado exponencial doble 6 136,3 112,1 37,49% 0,8125 1,8308 
Suavizado exponencial simple 4 136,2 112,1 37,51% 0,8122 1,8311 
Tendencia desechada no estacional 5 136,2 112,1 37,51% 0,8122 1,8311 
Fuente: Software Crystal ball. 
 
 
Coagulante ferix – 3. 
 
Figura 10: Pronóstico de Coagulante ferix – 3 







Tabla 38: Método de pronóstico - Coagulante ferix – 3 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 1 948,9 742,7 39,70% 0,8645 1,9857 
Promedio móvil doble 6 1055,3 828,7 41,50% 0,9945 1,519 
Promedio móvil simple 5 988,6 771,9 40,59% 1,1168 1,4142 
Suavizado exponencial doble 4 983,0 763,0 40,71% 0,9852 1,5899 
Suavizado exponencial simple 2 982,6 762,5 40,73% 0,9835 1,5906 
Tendencia desechada no estacional 3 982,6 762,5 40,73% 0,9835 1,5906 
Fuente: Software Crystal ball. 
 
 
Sal Industrial Molida X 50 Kg - 98.6% 
 
Figura 11: Pronóstico de Sal industrial molida X 50 Kg - 98.6% 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball 
 










Multiplicativo de Holt-Winters 1 0,0 0,0 0,00% 0,00 0 
Multiplicativo estacional 2 0,0 0,0 0,00% 0,00 0 
Multiplicativo estacional de tendencia 
desechada 5 0,0 0,0 0,00% 0,00 0 
Promedio móvil doble 8 86,2 47,0 12,52% 0,8468 2,1709 
Promedio móvil simple 9 89,1 48,5 12,89% 0,8499 2,1523 











Sulfato férrico en polvo 
 
Figura 12: Gráfica del pronóstico de Sulfato férrico en polvo 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball 
 










Aditivo de Holt-Winters 1 837,3 425,6 13,43% 0,3927 2,0519 
Aditivo estacional 3 840,7 416,2 13,13% 0,3978 2,1178 
Aditivo estacional de tendencia 
desechada 2 837,6 420,3 13,25% 0,392 2,0679 
Multiplicativo de Holt-Winters 6 889,0 442,3 13,88% 0,4008 1,9049 
Multiplicativo estacional 7 890,5 412,6 12,98% 0,3989 2,0486 
Multiplicativo estacional de 
tendencia desechada 5 887,0 416,2 13,08% 0,3956 2,0393 
Fuente: Software Crystal ball. 
 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 
 
Figura 13: Pronóstico de Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 




Tabla 41: Método de pronóstico - Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
Aditivo de Holt-Winters 5 111,1 78,0 83,91% 0,67 2,1169 
Promedio móvil doble 2 101,0 72,5 76,00% 0,7538 1,106 
Promedio móvil simple 6 123,1 64,2 76,54% 0,8439 1,8153 
SARIMA(2,0,2)(1,0,1) 1 83,5 48,1 58,17% 0,2192 2,0742 
Suavizado exponencial doble 9 127,1 72,2 77,49% 0,7123 1,7327 
Suavizado exponencial simple 7 127,0 72,1 77,47% 0,7131 1,7351 
Tendencia desechada no estacional 8 127,0 72,1 77,47% 0,7131 1,7351 
Fuente: Software Crystal ball. 
 
Polychem Pa 8650 (Floculante) 
 
Figura 14: Pronóstico de Saco Polychem Pa 8650 (Floculante) 
Fuente: Elaboración propia. Desarrollada en software Crystal Ball 
 
Tabla 42: Método de pronóstico - Polychem Pa 8650 (Floculante) 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 1 55,4 44,4 40,34% 0,4865 1,9915 
Promedio móvil doble 6 58,0 45,7 41,45% 0,5739 1,7217 
Promedio móvil simple 5 56,6 45,3 41,28% 0,665 1,5906 
Suavizado exponencial doble 4 56,2 45,3 41,17% 0,559 1,7814 
Suavizado exponencial simple 2 56,2 45,2 41,17% 0,558 1,7814 
Tendencia desechada no estacional 3 56,2 45,2 41,17% 0,558 1,7814 






Figura 15: Gráfica del pronóstico de Amasil Na 




Tabla 43: Método de pronóstico - Amasil Na 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 2 5,0 4,0 10,52% 0,7888 1,9831 
Promedio móvil doble 1 4,9 3,9 10,06% 0,7121 1,862 
Promedio móvil simple 3 5,0 4,0 10,38% 0,7164 1,7356 
Suavizado exponencial doble 6 5,4 4,4 11,51% 0,8537 1,2791 
Suavizado exponencial simple 5 5,4 4,3 11,55% 0,8432 1,3643 
Tendencia desechada no estacional 4 5,4 4,3 11,58% 0,843 1,3454 




Superfloc 130 V 
 
Figura 16: Pronóstico de Superfloc 130 V 








Tabla 44: Método de pronóstico - Superfloc 130 V 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 2 5,0 4,0 10,52% 0,7888 1,9831 
Promedio móvil doble 1 4,9 3,9 10,06% 0,7121 1,862 
Promedio móvil simple 3 5,0 4,0 10,38% 0,7164 1,7356 
Suavizado exponencial doble 6 5,4 4,4 11,51% 0,8537 1,2791 
Suavizado exponencial simple 5 5,4 4,3 11,55% 0,8432 1,3643 
Tendencia desechada no estacional 4 5,4 4,3 11,58% 0,843 1,3454 





Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 
 
Figura 17: Gráfica del pronóstico de Hidróxido De Sodio 98% (Sodium Hidroxide) 




Tabla 45: Método de pronóstico - Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 1 514,5 398,2 73,58% 0,643 2,0657 
Promedio móvil doble 6 565,0 448,4 76,59% 0,6865 2,3346 
Promedio móvil simple 4 553,3 436,3 78,23% 0,6786 2,3149 
Suavizado exponencial doble 3 552,4 417,4 79,56% 0,6823 2,2634 
Suavizado exponencial simple 5 554,1 407,1 80,38% 0,7056 2,2698 
Tendencia desechada no estacional 2 546,9 413,4 78,87% 0,6668 2,2512 








Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 
 
Figura 18: Gráfica del pronóstico de Ácido Nítrico Ind 50-75 Cil 260 Kg 




Tabla 46: Método de pronóstico - Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 2 178,7 113,7 75,52% 0,7356 1,9752 
Promedio móvil doble 1 175,2 124,2 74,89% 0,7811 2,2229 
Promedio móvil simple 3 182,7 118,8 80,97% 0,8586 2,1661 
Suavizado exponencial doble 5 190,1 119,4 83,29% 0,848 2,0927 
Suavizado exponencial simple 6 191,1 116,7 85,38% 0,8633 2,1011 
Tendencia desechada no estacional 4 189,4 117,7 83,64% 0,8267 2,0558 




Koaret Pa 3230 T 
 
Figura 19: Pronóstico de Koaret Pa 3230 T 






Tabla 47: Método de pronóstico - Koaret Pa 3230 T 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
Aditivo de Holt-Winters 2 10,2 2,5 3,74% 0,4603 1,7394 
Promedio móvil doble 9 19,9 16,7 24,35% 0,7866 1,5918 
Promedio móvil simple 8 19,8 16,4 24,01% 0,7947 1,6171 
SARIMA(2,0,2)(1,0,1) 1 8,0 4,3 6,32% 0,3347 1,8971 
Suavizado exponencial doble 11 21,0 17,4 25,83% 0,822 1,608 
Suavizado exponencial simple 12 21,0 17,4 26,06% 0,818 1,6137 
Tendencia desechada no estacional 10 20,9 17,3 25,73% 0,8222 1,5788 




Antioxidante (etoxiquina) – nacional 
 
Figura 20: Pronóstico de Antioxidante (etoxiquina) – nacional 




Tabla 48: Método de pronóstico - Antioxidante (etoxiquina) – nacional 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 3 62,3 48,4 34,75% 1,0165 1,9924 
Promedio móvil doble 1 57,3 45,0 32,48% 2,1056 1,4504 
Promedio móvil simple 2 59,0 46,3 33,74% 1,799 1,2933 
Suavizado exponencial doble 6 66,9 51,9 37,21% 1,0634 1,8824 
Suavizado exponencial simple 4 66,9 51,9 37,21% 1,0624 1,8825 
Tendencia desechada no estacional 5 66,9 51,9 37,21% 1,0624 1,8825 









Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 
 
Figura 21: Gráfica del pronóstico de Saco hp lam celeste c/logo 28" x 43" 




Tabla 49: Método de pronóstico - Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 3 1,6 1,3 33,37% 0,7562 1,9764 
Promedio móvil doble 1 1,5 1,2 30,83% 0,9878 1,4037 
Promedio móvil simple 2 1,5 1,2 30,26% 0,8973 1,5203 
Suavizado exponencial doble 6 1,8 1,4 34,90% 0,8777 1,7295 
Suavizado exponencial simple 4 1,8 1,4 34,92% 0,8768 1,73 
Tendencia desechada no estacional 5 1,8 1,4 34,92% 0,8768 1,73 




Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 
 
Figura 22: Pronóstico de Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 







Tabla 50: Método de pronóstico - Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,1) 1 5,9 4,1 67,92% 0,8404 1,9924 
Promedio móvil doble 6 6,4 4,2 81,29% 0,9037 1,1556 
Promedio móvil simple 2 6,0 4,2 72,28% 0,8897 1,1616 
Suavizado exponencial doble 5 6,3 4,5 71,74% 0,9275 1,4127 
Suavizado exponencial simple 3 6,3 4,5 71,81% 0,9305 1,4184 
Tendencia desechada no estacional 4 6,3 4,5 71,81% 0,9305 1,4184 




Alcohol rectificado 96° 
 
Figura 23: Pronóstico de Alcohol rectificado 96° 




Tabla 51: Método de pronóstico - Alcohol rectificado 96° 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil 
Durbin-
Watson 
Aditivo de Holt-Winters 3 0,0 0,0 0,16% 0,024 2,0201 
Aditivo estacional 2 0,0 0,0 0,16% 0,024 2,0229 
Aditivo estacional de 
tendencia desechada 1 0,0 0,0 0,16% 0,024 2,0175 
Promedio móvil doble 8 0,7 0,6 35,35% 0,9408 1,5415 
Promedio móvil simple 9 0,7 0,6 34,89% 0,9825 1,4962 
SARIMA(1,0,1)(1,0,1) 7 0,3 0,1 7,05% 0,3088 2,2076 









Aditivo lubrizol 8413b 
 
FIGURA 24: Pronóstico de Aditivo lubrizol 8413b 




Tabla 52: Método de pronóstico - Aditivo lubrizol 8413b 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 2 13,3 10,1 42,41% 0,6488 1,9949 
Promedio móvil doble 1 12,2 10,3 49,18% 0,9281 1,717 
Promedio móvil simple 3 13,6 11,6 48,24% 0,915 1,4058 
Suavizado exponencial doble 6 14,3 11,0 46,18% 0,6813 1,8958 
Suavizado exponencial simple 4 14,3 11,0 46,19% 0,6814 1,896 
Tendencia desechada no estacional 5 14,3 11,0 46,19% 0,6814 1,896 




Hisa 109 polvo 
 
Figura 25: Pronóstico de Hisa 109 polvo 






Tabla 53: Método de pronóstico - Hisa 109 polvo 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 3 2,7 1,9 42,05% 0,745 1,9976 
Promedio móvil doble 1 1,8 1,3 36,97% 0,7846 2,3244 
Promedio móvil simple 2 2,1 1,7 40,46% 0,7828 1,6903 
Suavizado exponencial doble 4 2,9 2,0 43,92% 0,7993 1,8537 
Suavizado exponencial simple 5 2,9 2,1 43,74% 0,7928 1,8736 
Tendencia desechada no estacional 6 2,9 2,1 43,74% 0,7928 1,8736 




Hipoclorito calcio al 65% 
 
Figura 26: Gráfica del pronóstico de Hipoclorito Calcio Al 65% 




Tabla 54: Método de pronóstico - Hipoclorito calcio al 65% 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,0,2) 1 24,1 18,5 31,30% 0,7366 1,9975 
Promedio móvil doble 6 26,6 20,7 35,09% 0,9877 1,4059 
Promedio móvil simple 2 26,1 20,4 33,54% 0,9477 1,3136 
Suavizado exponencial doble 5 26,3 21,0 35,47% 0,8738 1,7783 
Suavizado exponencial simple 3 26,3 21,0 35,45% 0,8732 1,7784 
Tendencia desechada no estacional 4 26,3 21,0 35,45% 0,8732 1,7784 














Figura 27: Pronóstico de Hisa 102 




Tabla 55: Método de pronóstico - Hisa 102 
Métodos Rango RMSE MAD MAPE U de Theil Durbin-Watson 
ARIMA(2,1,2) 1 1,2 0,8 28,57% 0,627 1,9945 
Promedio móvil doble 6 1,4 1,0 33,50% 0,761 1,582 
Promedio móvil simple 4 1,3 0,8 29,32% 0,6395 1,6362 
Suavizado exponencial doble 5 1,3 0,9 33,03% 0,7265 1,3476 
Suavizado exponencial simple 3 1,3 0,9 31,05% 0,6525 1,6273 
Tendencia desechada no estacional 2 1,3 0,9 31,50% 0,6467 1,5985 




Anexo 21: Ajuste del pronóstico por estacionalidad. 






Temporada  1 4256,8  5747,5 1,216128648 
Temporada 2 2767,40 3704,625 0,783871352 
2016 
Temporada 1 1752,20 
  Temporada 2 8727,60     
2017 
Temporada 1 5195,20     
Temporada 2 0     
2018 
Temporada 1 3614,30     
        




Anexo 22: Tabla de cálculo de número y cantidad de kanbanes para productos de producción.   


































Saco hp Lam blanco c/logo 28" x 43" 20 555 1 3 0,3 0,3 3 1 0,05 9470 3 
Cloruro férrico en solución 40% 1 681 2 4 0,5 0,5 4 2 0,2 1140 3 
Koaret pa 3230 t 3 88 1 4 0,3 0,3 4 1 0,1 160 3 
Coagulante ferix - 3 11 938 1 2 0,5 0,5 2 1 0,1 6360 3 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 2 195 1 3 0,3 0,3 3 1 0,1 800 3 
Sulfato férrico en polvo 407 665 2 2 1,0 1,0 2 2 0,1 112 000 4 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 752 1 2 0,5 0,5 2 1 0,1 510 3 
Polychem pa 8650 (floculante) 533 2 3 0,7 0,7 3 2 0,05 920 2 
Amasil na 208 1 3 0,3 0,3 3 1 0,05 100 2 
Superfloc 130 v 847 1 4 0,3 0,3 4 1 0,1 364 4 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 2 900 1 4 0,3 0,3 4 1 0,2 1780 3 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 1 106 1 3 0,3 0,3 3 1 0,2 60 3 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 499 1 3 0,3 0,3 3 1 0,05 290 3 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 17 1 2 0,5 0,5 2 1 0,2 18 2 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 30 1 2 0,5 0,5 2 1 0,1 30 2 
Alcohol rectificado 96° 9 2 1 2,0 2,0 1 2 0,1 16 3 
Aditivo lubrizol 8413b 63 1 1 1,0 1,0 1 1 0,1 42 4 
Hisa 109 polvo 18 2 1 2,0 2,0 1 2 0,1 20 3 
Hipoclorito calcio al 65% 335 1 1 1,0 1,0 1 1 0,1 225 4 
Hisa 102 20 1 1 1,0 1,0 1 1 0,1 18 3 
Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo 23: Calificación de normativa just in time  
 
NORMATIVA DE PROVEEDOR 
ACTUAL 
NORMATIVA DE PROVEEDOR JUST 
IN TIME 
Entregas no siempre confiables: Las entregas 
realizadas por parte del proveedor no siempre 
cumplen las características solicitadas por 
abastecer en ocasiones productos alternos. 
Calidad de entrega confiable: Debe 
garantizar que sus proveedores solo le 
entregaran piezas en buen estado 
Entregas con defectos: No todos los 
productos se entregan en buen estado, en 
mínimas ocasiones existen productos que no 
se encuentran en buen estado.  
Entregas en buen estado: El proceso que usa 
siempre debe aseguras que todas las entregas 
al cliente estén en buen estado físico y que 
cumpla con las características requeridas. 
Comunicación poco efectiva: La atención a 
reclamos por productos defectuosos no es de 
respuesta rápida, demoras en atención. 
Mantener buena comunicación: 
Comprometidos a mantener informado a sus 
proveedores de posibles cambios en el 
producto y en el programa de producción. 
Poca flexibilidad a variaciones: La poca 
flexibilidad a cambios en características y 
cantidades de productos solicitados aumentan 
demoras en el abastecimiento. 
Flexibilidad en variaciones de pedidos: Estos 
pedidos se entregan en los momentos exactos 
en que los necesita el programa de 
manufactura del usuario y en las pequeñas 
cantidades que basten para periodos muy 
cortos  
No siempre se aceptan modificaciones: Las 
modificaciones que realice el cliente en su 
pedido no siempre se pueden realizar debido 
a que el proveedor ya ha solicitado el pedido 
requerido inicialmente. 
Aceptar modificaciones en pedidos: El justo 
a tiempo amerita que se hagan 
modificaciones importantes a los métodos 
tradicionales con los que se consiguen las 
piezas 
Poca comunicación proveedor cliente: son 
pocos los proveedores que brindan atención 
al cliente de manera efectiva y los que las 
brindan no son de respuesta rápida. 
Comunicación fluida ante cualquier 
problema: Información en todo momento de 
ambas entidades de cualquier problema que 
pudiera surgir y de las modificaciones que 
realice en sus procesos. 
Mucho papeleo: Al generar los pedidos es 
necesario realizar varias cotizaciones para 
poder realizar la compra de los materiales 
requeridos. 
Menos papeleo relacionado a los pedidos: 
Este es un requisito que obviamente debería 
ser cumplido también por el cliente que 
solicita los bienes. 
No cuenta con planes de contingencia: ante 
cualquier tipo de eventualidad que se 
presente en distintas etapas del proceso no se 
tienen planes de acción que permitan 
satisfacer las necesidades del cliente. 
Establecer y cumplir planes de contingencia: 
Por parte del proveedor, se deben establecer 
las acciones y elementos de seguridad con las 
que se atacaran situaciones imprevistas tales 
como huelgas de trabajadores, problemas de 
transporte, cortes de energía, daños por 
fenómenos naturales, etc.) 




Tabla 57: Valoración del nivel de cumplimiento 
CUMPLIMIENTO  VALOR 
EXCELENTE 6 
REGULAR 4 a 5 
MALO <= 3 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Normativas just in time 
 
N° 1 Calidad confiable desde la fuente.  
N° 2 
Adoptar sistemas de rápidamente 
información, compatibles para procesar 
mantener buenas comunicaciones. 
N° 3 
Tener flexibilidad ante pequeñas variaciones 
que pudieran aparecer en los pedidos del 
cliente. 
N° 4 Comunicación fluida cliente – proveedor 
N° 5 
Simplificar la burocracia (menos papeleo 
relacionado con los pedidos).  
N° 6 Planes de contingencia 
 
Tabla 58: Calificación normativa anterior 
PRODUCTOS N° 1 N° 2 N° 3 N° 4 N° 5 N° 6 TOTAL 
Sacos pisco X X X X X - 5 
Quimpac s.a. X X X X X X 6 
Kemira chemiclas brazil ltda X X X - - X 4 
Indusal X X X - - X 4 
Hunan yide chemical co. Ltd X X X X - X 5 
Grandinvest X X X X - X 5 
Basf  argentina s.a. X X X - X - 4 
Kemira   X X X X X X 6 
Quimicos goicochea X X X - X X 5 
Kurita X X X X X - 5 
Quimtia X X X X - X 5 
Agroindustrial paramonga s.a.a. X X X - - X 4 
Lubrizol corporation X X X X X X 6 
Hidroquimica industrial s.a. X X X X - X 5 
Quimica san andres s.a.c. X X X - X X 5 




Tabla 59: Nivel de cumplimiento anterior de los proveedores 
  
NIVEL DE CUMPLIMIENTO 
  
EXCELENTE REGULAR MALO 
TOTAL DE 
PROVEEDORES 
3 12 0 
20% 80% 0% 




Tabla 60: Calificación normativa just in time 
PRODUCTOS N° 1 N° 2 N° 3 N° 4 N° 5 N° 6 TOTAL 
Sacos pisco X X X X X X 6 
Quimpac s.a. X X X X - X 5 
Kemira chemiclas brazil ltda X X X - X X 5 
Indusal X X X - - X 4 
Hunan yide chemical co. Ltd X X X X - X 5 
Grandinvest X X X X - X 5 
Basf  argentina s.a. X X X - X X 5 
Kemira   X X X - X - 4 
Quimicos goicochea X X X X X X 6 
Kurita X X X X X - 5 
Quimtia X X X X X - 5 
Agroindustrial paramonga s.a.a. X X X - - X 4 
Lubrizol corporation X X X X X - 5 
Hidroquimica industrial s.a. X X X X - X 5 
Quimica san andres s.a.c. X X X - X - 4 




Tabla 61: Nivel de cumplimiento de normativa just in time de los proveedores 
  
NIVEL DE CUMPLIMIENTO 
  
EXCELENTE REGULAR MALO 
TOTAL DE 
PROVEEDORES 
2 13 0 
13% 87% 0% 







Anexo 24: Pedidos y recepción temporada anterior – Producción   
 
    
Temporada anterior 
  













Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 6 5 6 1 
Cloruro ferrico en solucion 40% 8 5 8 3 
Coagulante ferix - 3 8 5 8 3 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 12 10 12 2 
Sulfato ferrico en polvo 6 4 6 2 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 7 7 7 0 
Polychem pa 8650 (floculante) 8 7 8 1 
Amasil na 6 4 6 2 
Superfloc 130 v 4 2 4 2 
Hidroxido de sodio 98% (sodium hidroxide 4 4 4 0 
Ácido nitrico ind 50-75 cil 260 kg 10 6 10 4 
Koaret pa 3230 t 10 9 10 1 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 4 3 4 1 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 4 3 4 1 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 3 2 3 1 
Alcohol rectificado 96° 16 12 16 4 
Aditivo lubrizol 8413b 4 2 4 2 
Hisa 109 polvo 7 6 7 1 
Hipoclorito calcio al 65% 4 3 4 1 
Hisa 102 4 3 4 1 
TOTAL DE PEDIDOS 135 102 135 33 
          
    76%   24% 

















Anexo 25: Análisis del ciclo de orden de compra 
 
  Temporada 2018  4 abr - 12 junio     
  Tiempo en HORAS     










Cloruro férrico en solución 40% 0,1 0,42 1,50 1,33 1,3 0,53 5,08 
Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 0,07 0,50 1,42 0,75 0,67 0,63 3,97 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 0,07 0,53 1,17 1,08 0,75 0,38 3,92 
Coagulante ferix - 3 0,12 0,25 0,83 1,25 1,08 0,50 3,92 
Amasil na 0,13 0,17 1,33 1,58 0,92 0,53 4,53 
Superfloc 130 v 0,08 0,17 1,60 1,25 1,33 0,60 4,95 
Hipoclorito calcio al 65% 0,11 0,33 0,75 1,50 1,50 0,53 4,62 
Polychem pa 8650 (floculante) 0,08 0,30 0,83 1,08 1,62 0,67 4,50 
Hisa 102 0,06 0,32 0,83 1,42 1,20 0,63 4,40 
Aditivo lubrizol 8413b 0,1 0,27 1,08 1,25 1,33 0,52 4,45 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 0,06 0,23 1,25 1,42 1,25 0,67 4,82 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 0,06 0,17 0,75 1,50 1,08 0,47 3,97 
Koaret pa 3230 t 0,08 0,17 0,92 1,58 0,75 0,47 3,88 
Ácido nitrico ind 50-75 cil 260 kg 0,08 0,25 1,33 1,50 0,75 0,40 4,23 
Hisa 109 polvo 0,06 0,25 1,63 1,58 1,58 0,67 5,72 
Sulfato férrico en polvo 0,1 0,17 1,75 1,50 1,33 0,58 5,33 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 0,06 0,23 0,75 1,12 1,60 0,57 4,27 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 0,1 0,27 1,17 1,50 1,55 0,42 4,90 
Alcohol rectificado 96° 0,1 0,30 1,17 1,50 1,62 0,50 5,08 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 0,08 0,33 0,75 0,67 1,30 0,50 3,55 
  1,70 5,62 22,82 26,37 24,52 10,77 91,78 




  Temporada APLICACIÓN JUST IN TIME     
  Tiempo en HORAS     






LIBERACIÓN ORDEN DE 
COMPRA 
TOTAL 
Cloruro férrico en solución 40% 0,05 0,20 0,30 0,16 0,17 0,25 1,13 
Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 0,05 0,20 0,42 0,16 0,17 0,30 1,29 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 0,05 0,20 0,43 0,16 0,17 0,37 1,38 
Coagulante ferix - 3 0,05 0,20 0,45 0,16 0,17 0,32 1,34 
Amasil na 0,05 0,20 0,50 0,16 0,17 0,30 1,38 
Superfloc 130 v 0,05 0,20 0,43 0,16 0,17 0,30 1,31 
Hipoclorito calcio al 65% 0,05 0,20 0,42 0,16 0,17 0,25 1,24 
Polychem pa 8650 (floculante) 0,05 0,20 0,48 0,16 0,17 0,32 1,38 
Hisa 102 0,05 0,20 0,42 0,16 0,17 0,23 1,23 
Aditivo lubrizol 8413b 0,05 0,20 0,43 0,16 0,17 0,30 1,31 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 0,05 0,20 0,48 0,16 0,17 0,33 1,39 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 0,05 0,20 0,53 0,16 0,17 0,37 1,48 
Koaret pa 3230 t 0,05 0,20 0,45 0,16 0,17 0,30 1,33 
Ácido nitrico ind 50-75 cil 260 kg 0,05 0,20 0,53 0,16 0,17 0,35 1,46 
Hisa 109 polvo 0,05 0,20 0,47 0,16 0,17 0,37 1,41 
Sulfato férrico en polvo 0,05 0,20 0,43 0,16 0,17 0,33 1,34 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide) 0,05 0,20 0,47 0,16 0,17 0,32 1,36 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 0,05 0,20 0,42 0,16 0,17 0,37 1,36 
Alcohol rectificado 96° 0,05 0,20 0,48 0,16 0,17 0,33 1,39 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 0,05 0,20 0,50 0,16 0,17 0,30 1,38 
  1,00 4,00 9,05 3,20 3,33 6,30 26,88 
Fuente: Elaboración propia. 
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Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 6 5 0,83 6 2 0,33 
Cloruro férrico en solución 40% 8 5 0,63 6 2 0,33 
Coagulante ferix - 3 8 5 0,63 6 3 0,50 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 12 10 0,83 6 4 0,67 
Sulfato férrico en polvo 6 4 0,67 6 5 0,83 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 7 7 1,00 8 4 0,50 
Polychem pa 8650 (floculante) 8 7 0,88 6 2 0,33 
Amasil na 6 4 0,67 4 2 0,50 
Superfloc 130 v 4 2 0,50 6 2 0,33 
Hidróxido de sodio 98% (sodium hidroxide 4 4 1,00 8 3 0,38 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 10 6 0,60 6 2 0,33 
Koaret pa 3230 t 10 9 0,90 6 2 0,33 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 4 3 0,75 6 3 0,50 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 4 3 0,75 4 2 0,50 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 3 2 0,67 4 2 0,50 
Alcohol rectificado 96° 16 12 0,75 6 2 0,33 
Aditivo lubrizol 8413b 4 2 0,50 8 5 0,63 
Hisa 109 polvo 7 6 0,86 6 4 0,67 
Hipoclorito calcio al 65% 4 3 0,75 8 3 0,38 
Hisa 102 4 3 0,75 6 4 0,67 
TOTAL DE PEDIDOS 135 102   122 58   
          
 
  



































Saco hp lam blanco c/logo 28" x 43" 6 1 0,17 6 4 0,67 
Cloruro férrico en solución 40% 8 3 0,38 6 4 0,67 
Coagulante ferix - 3 8 3 0,38 6 3 0,50 
Sal industrial molida x 50 kg - 98.6% 12 2 0,17 6 2 0,33 
Sulfato férrico en polvo 6 2 0,33 6 1 0,17 
Saco hp lam negro s/logo 28"x43" 7 0 0,00 8 4 0,50 
Polychem pa 8650 (floculante) 8 1 0,13 6 4 0,67 
Amasil na 6 2 0,33 4 2 0,50 
Superfloc 130 v 4 2 0,50 6 4 0,67 
Hidróxido de sodio 98% (sodium 
hidroxide 
4 0 
0,00 8 5 0,63 
Ácido nítrico ind 50-75 cil 260 kg 10 4 0,40 6 4 0,67 
Koaret pa 3230 t 10 1 0,10 6 4 0,67 
Antioxidante (etoxiquina) - nacional 4 1 0,25 6 3 0,50 
Saco hp lam celeste s/logo 28" x 43" 4 1 0,25 4 2 0,50 
Saco hp lam naranja s/logo 28"x43" 3 1 0,33 4 2 0,50 
Alcohol rectificado 96° 16 4 0,25 6 4 0,67 
Aditivo lubrizol 8413b 4 2 0,50 8 3 0,38 
Hisa 109 polvo 7 1 0,14 6 2 0,33 
Hipoclorito calcio al 65% 4 1 0,25 8 5 0,63 
Hisa 102 4 1 0,25 6 2 0,33 
  135 33   122 64   




























Aplicando la estacionalidad en temporadas anteriores, desde la primera temporada del 2015 
hasta la primera temporada del 2018, encontramos los siguientes datos correspondientes a la 
descarga de materia prima por día, lo que nos permitirá pronosticar y conocer la cantidad 
necesaria de insumos que se usaran en temporada de producción. En el grafico mostrado se 
observa la variabilidad de materia prima en las temporadas mencionadas anteriormente. 
Los motivos que causan la variabilidad de la materia prima en la empresa se deben a factores 
naturales y por el impacto que genera la depredación del recurso, los factores que generan la 
variabilidad son: 
 Volumen de la biomasa menor a lo requerido. 
 Presencia de juveniles en la biomasa. 
 Vedas preventivas en zonas de pesca durante la producción, donde se encuentren 
ejemplares menores a los 12 cm o se encuentren desove. 
 Cuotas de pesca menores a lo esperado. 
 Temporada de desove de anchoveta. 
 Alta temperatura del agua de mar. 
 Fenómeno del niño. 
Todos estos factores generan que la captura de la cuota de pesca, brindada por el Ministerio 
de la producción no se realice en el tiempo establecido, lo mismo que genera que en ocasiones 
se cierre la temporada sin haber culminado con la captura total de la cuota. Estos factores 
generan que las variabilidades presentadas en diferentes temporadas de pesca tengan unos 


























































































Anexo 31: Autorización de la versión final del trabajo de investigacion   
 
 
164 
 
 
 
 
 
 
